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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Verpackungsmaschine 

Eine Verpackungsmaschine (10) und ein Verfahren zum 
Ausfuhren eines Verpackungsvorgangs an einem Werk- 
stuck (14). Die Maschine (10) besitzt erste und zweite 
Gruppen von Schlitten, deren jede jeweils erste und zwei- 
te Werkzeuge (696, 698) aufweist, die zum Ausfuhren des 
Verpackungsvorgangs ausgebildet und dimensioniert 
sind. Einer der Schlitten {684, 688) in jeder Gruppe wird 
entlang einer ersten Umlaufbahn (618) angetrieben und 
der andere (686, 690) in jeder Gruppe wird entlang einer 
zweiten Umlaufbahn (618) angetrieben. Die Schlitten 
(684, 686) der ersten Gruppe werden in eine Position rela- 
tiv zueinander getrieben mit ersten Werkzeugen (696, 
698) in Betriebszuordnung mit einem ersten Teil des 
Werkstucks (14). Die Schlitten (688, 690) der zweiten 
Gruppe werden in eine Position relativ zueinander getrie- 
ben mit zweiten Werkzeugen (696, 698) in funktionaler Zu- 
ordnung mit einem zweiten Teil des Werkstucks (14). Die 
erste und zweite Gruppe von Schlitten werden unabhan- 
gig voneinander entlang der Umlaufbahn (618) angetrie- 
ben. 
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Beschreibung 

Diese Anmeldung beansprucht die Prioritat der vorlaufi- 
gen US-Pateiiianmeldungen Nr. 60/131,027 angemeldet am 
26. April 1999, 60/137,346 angemeldet am 3. Juni 1999, 
60/144,483 angemeldet am 17. Juli 1999 und 60/185,019, 
60/185,020 sowie 60^185,065, alle angemeldet am 25. Feb. 
2(K)0. 

Bereich der Erfindung 

Dicsc Erfindung belrifft allgemein Produktionsmaschinen 
und insbesondere Verpackungsmaschinen. Speziell ist diese 
l-rlindung auf Verfahren und Gerate zur kontinuierlichen 
Bildung von cinzelnen Packungen eines Produkts gerichtet. 
Insbcsi^ndcrc handclt die vorliegende Erfindung vom Erzie- 
Icn ciner gcsicucncn Bewegung eines oder mehrerer ausge- 
wahlicr lilcnicnic cincr Vcrpackungsmaschinc, 

lliniergrund der Erfindung 

lis si nil Verpackungsmaschinen bekannt, die aus einer 
Malcrialbahn cincn Schlauch bilden und ein Teil raiteinem 
Produki ticfiilli wird, wie einem Ruid cxler anderen giessfa- 
higcn Pr^xlukl, cinsdiliesslich Irockener Produkle wie etwa 
KarlolTclchips. liniiang des Schlauches werden zwei Teil- 
stucke mil Vcrsicyclungsbacken quer versiegelt, um eine ge- 
schlosscnc Packung auszubilden. Der Schlauch wird danh 
durch die versicgchen Teile durchtrennt, um eine Packung 
von den angrcn/cndcn von der Maschine gebildeten Pak- 
kungen /.u irenncn, die dann gemeinsam zu Quadem gebil- 
dcl wcrdcn. 

Die curopiiisclic Veroffentlichungssclirift EP 0 887 273 
Ichrt cine Vcrpackungsmaschine zur kontinuierlichen Pro- 
duktion von vcrsiegelten Packungen eines giessfahigen 
Nah rungs mi iicl produkts. Es sind entlang von Ketten auf ge- 
gcnuberlicgcndcn Seiten eines Schlauches eine Anzahl von 
Backen vcrbundcn, um den Schlauch heiss zu versiegeln. 
Ein Schncidglicd ist unter den Backen angeordnet, um den 
Schlauch cnllang der versiegelten Bander zu schneiden. Zu- 
satziich Ichrt die europaische Veroffendichungsschrifi 
EP 0 887 265 eine Verpackungseinheit mit in Bezug auf die 
Versiegelungsbacken beweglichen 2^gkla[)pen, um den zu- 
gefuhnen Schlauch zu korrigieren. 

US-Patent Nr. 5,560,473 zeigt einem Antriebsmechanis- 
mus tlir einen Kartonforderer mit Transportstollen, um ei- 
nen Kanon zu halien. Die StoUen werden von zwei Ketten 
geiragen, die von zwei Paar Kettenradem angetrieben wer- 
den, die von cinciii einzigen Motor angetrieben sind. Die 
Kettenradcr sind durch eine Kupplung verbunden, die gelost 
werden kann, wcnn der Motor gestoppt wird, um die Ketten 
relativ zueinander zu verschieben, um den Abstand zwi- 
schen den StoUen zu verandem. 

Es gibt zahlreiche Einschrankungen bei diesen Produkti- 
onsmaschinen, darunter relativ geringe Arbeitsgeschwin- 
digkeit und Ausrichtung der Versiegelungsbacken mit dem 
Schlauch sowie Wartung der komplexen Komponenten. Die 
vorliegende Erfindung sucht diese Einschrankungen mit ei- 
ner Verpackungsinaschine zu iiberwinden, die verbesserte 
Leistung zeigt. 

Zusanmienfassung der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung betriffi eine Verpackungsma- 
schinc zur Durchfiihrung cincs Vcrpackungsvorgangs an ei- 
nem Werkstiick und bevorzugt eine Maschine zum Fiillen, 
Versiegeln und Abschneiden asepuscher Nahrungsmittel- 
packungen. Die bevorzugte Maschine weist mindestens er- 



ste und zweite SchUtten auf uiid jeder Schlitten umfassi ein 
Werkzeug zur Ausfuhrung eines Verpackungsvorgangs je- 
weils auf ersten und zweiten Teilstiicken eines Werkstucks, 
wie einem mit Fluid gefullten Schlauch. Die auf den Schlit- 
5 ten getragenen Werkzeuge umfassen vorzugsweise einen 
Versiegier und auch einen Schneider. Unabhangige Antnebe 
sind antriebsiiiassig mil den ersten bzw. zweiten Schlitten 
verbunden, um die Schlitten um eine gemeinsame Umlauf- 
bahn anzutreiben. Diese Antriebe sind unabhangig vonein- 
10 ander betrcibbar, um die Schlitten unabhangig voneinander 
anzutreiben. Die unabhangig beweglichen Schlitten sind be- 
vorzugt aufeinanderfolgend benachbart endang der Umlauf- 
bahnen angeordnet. Die Antriebe konnen auch korj^erlich 
von den Schlitten getrennt sein, wie in dem Fall, wo die An- 
15 triebe Linearmotoren umfassen, die die Schlitten magne- 
tisch antreiben. 

Die bevorzugte AusfOhrungsform weist zusatzlich wei- 
tcrc Schlitten auf, die unabhangig endang cincr zweiten 
Umlautl>ahn beweglich sind, und auch Werkzeuge tragen 
20 und in Positionen relativ zueinander beweglich sind, wobei 
die Werkzeuge nahe beieinander angeordnet sind, so dass 
die Werkzeuge zusammenwirkend einen Vorgang an dem 
Werkstuck ausfiihren konnen. Zusammen mit den Schlitten 
auf der ersten Umlaufbahn bilden die Schhtten auf der zwei- 
25 u^n Umlaufbahn Gruppen. Die Schlitten jeder Gruppe wer- 
den jeweils in eine Position relativ zueinander mit den 
Werkzeugen in funkUonaler Zuordnung zu ersten und zwei- 
ten Teilstiicken des zu bearbeitenden Werkstucks gefahren. 
Die ersten und zweiten Gruppen von Schlitten sind unab- 
30 hangig voneinander endang der Umlaufbahnen angetrieben. 
In einer Ausfuhrungsform umfasst der Antrieb einen Ser- 
vomotor, der mit einem oder beiden Schlittra jeder Gruppe 
verbunden ist, obwohl der Antrieb zusatzliche Schlitten an- 
treiben kann. In anderen Ausfiihrungsformen werden andere 
35 Antriebe eingesetzt, einschliesslich anderem Arten von Mo- 
toren, Linearantriebe, Linearmotoren und Solenoide (Ma- 
gnetspulen). Eine Ubertragung, mechanisch, elektrisch oder 
von jedem anderen im Stand der Technik bekannten Typ, 
verbindet jeden Motor antriebsmassig mit mindestens einem 
40 der Schlitten in jeder Gruppe. In einer Ausfuhrungsform 
umfasst die Ubertragung ein Fordemiittel, abef geeignete 
Altemadven umfassen eine Kette, Stange, Schraubenspin- 
del oder magnetische Ubertragung. 

In der bevorzugten Ausfuhrungsform ist auch eine dritte 
45 Gruppe von Schlitten votgesehen, die jeweils ein drittes 
Werkzeug umfassen, das so konfiguriert und dimensioniert 
ist, dass es einen Verpackungsvorgang an dem Werkstuck 
ausfiihn. Ein Schlitten der dritten Gruppe wird endang der 
ersten Umlaufbahn angetrieben und der andere Schlitten der 
50 dritten Gruppe wird endang der zweiten Umlaufbahn ver- 
fahren. Die Schlitten der dritten Gruppe werden in eine Po- 
sition relativ zu einander verfahren, wobei die dritten Werk- 
zeuge in funkUonaler Zuordnung mit einem anderen Teil des 
Werkstiicks stehen. Die dritte Gruppe ist auch bevorzugt un- 
55 abhangig von der ersten und zweiten Gruppe angetrieben. 
Bei der bevorzugten Verpackungsmaschine umfasst das 
Werkstuck eine Bahn, die in einen Schlauch gebildet wird. 
Die Werkzeuge auf den SchHtten sind so konfiguriert, dass 
sie zusammenwirkend die Bahn greifen und in eine Bahn- 
60 richtung zwischen der ersten und zweiten Umlaufbahn Zie- 
hen. Mindestens zwei der Schlitten sind miteinander gekop- 
. pelt, wobei sie bevorzugt eine gekoppelte Gruppe von 
Schlitten bilden, deren jeder ein gekoppeltes Werkzeug um- 
fasst, das zum Arbeiten an dem Werkstuck konfiguriert und 
65 dimensioniert ist Ein Schlitten der gckoppcltcn Gruppe 
wird entlang der ersten Umlaufbahn angetrieben und der an- 
dere Schlitten der gekoppelten Gruppe wird entlang der 
zweiten Umlaufbahn angeuieben. Auf diese Weise kann ein 
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einziger Anirieb alle Schlitlen antreiben, die gekoppelt sind, 
Bevorzugt ist mindestens eine der gekoppelten Gruppen ge- 
trennt voni Werkstuck auf einer Riicklaufseite der ersten 
Umiaufbahn angeordnet. 

Hine Sieuerungseinrichtung ist dem Schlitten funktional 
zugeordnet und so zum voneinander unabhangigen Veran- 
dem der (jeschwindigkeit der Schlitten entlang der Umlauf- 
bahncn ausgebildet, vorzugsweise urn eine im wesentiichen 
konsianic Geschwindigkeit der Maierialbahn einzuhalien. 
Die Sieuerungseinrichtung umfasst bevorzugt eine Scrvore- 
gclung, die den Schlitten funktional zugeordnet ist und zum 
Vcrlangsaiiicn der Bewegung der Schlitten entlang der Um- 
laul^bahn konfiguriert ist, wenn die Werkzeuge zum Eingriff 
am Wcrksiuck bewegt werden und zum Beschleunigen der 
Bcwc^ung der Schlitten, wenn die Bewegung zum Eingriff 
an» Wcrksiuck abgcschlossen ist. Die Position der Schlitten 
kann durch die Position des Servomotors berechnet werden 
Oder alicmativ mil Scnsorcn wic Hallcffckt- odcr Magncto- 
slrikuonsscnsoren, wie es unten rait Bezug zu anderen Aus- 
fuhrungsromicn beschrieben wird. Die bevorzugte Ausfuh- 
rungslbrni umfasst auch eincn Werkstiickteilsensor, der aus- 
gcbiidcl und positioniert ist, urn die Position des zu bearbei- 
tcndcn Wcrksluckteils zu detektieren. Die Sieuerungsein- 
richtung ist mil diesem Sensor und mil den Schlitiengruppen 
bcvor/.ugi ubcr die Aniricbe verbunden, uin eine Bewe- 
gungsraic entlang der Umlaufbahnen so zu verandem, dass 
jcdcs Werk/eug wahrend seines Eingriffs bei dem entspre- 
chcndcn 'Icil des Werkstucks ansetzl. 

In dcin bcvorzugten Verfahren gemass derErfindung wer- 
den die Schlitlen der ersten Schliitengruppe entlang der er- 
sten b/w. /weiten Umiaufbahn in eine Position relativ zu- 
cinandcr mil den Werkzeugen der ersten Gruppe in funktio- 
iialcr Zuordnung niit dem ersten Teil des Werkstucks ange- 
iricbcn. In glcichcr Weise werden die Schlitten der zweiten 
Gruppen entlang der ersten bzw. zweiten Umiaufbahn, un- 
abhangig von der ersten Gruppe, und in eine Position relativ 
zu einander mit den Werkzeugen der zweiten Gruppe in 
funktionaler Zuordnung mit dem zweiten Teil des Werk- 
stucks angeiricben. Die ersten und zweiten Werkzeuge ar- 
bciten an den Teilen des Werkstucks. wenn die Schlitten in 
den rclaiiven Positionen sind. 

Die Vorgiinge am Werkstuck unifassen vorzugsweisse 
Vcrsiegeln und Abschneiden der Teile des Werkstucks mit 
Versicglem und Schncidcn der Werkzeuge, und zusammen- 
wirkendes Grcifcn und Ziehen des Werkstucks mit den 
Werkzeugen in cine Wcrkstuckrichtung zwischen der ersten 
und zweiten Umiaufbahn bei eincr Wcrkstuckgeschwindig- 
kcii. Die crsic und zwciic Gruppe werden bevorzugt bei er- 
sten unci /wciicn Gcschwindigkcitcn entlang der Umlauf- 
bahnen angeiriebcn, und dicsc Gcschwindigkeiten werden 
veninden, vor/ugswcise, iini die Werkstiickgeschwindigkeii 
im wesentiichen konstant zu halten. 

Bevor/.ugl wird die Position des ersten Teils des Werk- 
stucks detekiiert, und das Antreiben der SchUtten umfasst 
Antreiben der ersicn Gruppe bei einer ersten Geschwindig- 
keit entlang der ersten UnilaunDahn und Verandem der er- 
sten Geschwindigkeit in Abhangigkeil von der detektierten 
Position des ersten Teils des Werkstucks und von der Werk- 
stiickgeschwindigkcit zuin Ansctzen des ersten Werkzeugs 
am ersten Teil des Werkstucks. Das Antreiben der SchUtten 
unifassi bevorzugt auch Anirieben der ubrigen Gruppen von 
Schlitten und Verandem ihrer Gcschwindigkeiten, ebenfalls 
in Abhangigkeit von der detektierten Position des ersten 
Teils des Werkstucks und von der Werkstuckgeschwindig- 
kcit, auf cine von der ersten Geschwindigkeit abwcichcndc 
Geschwindigkeit, um das Werkzeug der ubrigen Gruppen 
bei anderen ausgewuhllcn Positionen des Werkstuckes an- 
zuset/en. 



Beschreibung der Zeichnungen 

Fig. 1 stelll eine schematische Perspektivansicht einer er- 
findungsgemass konstruierten Maschine dar; 
5 Fig. 2 stellt eine Perspektivansicht des Mechanismus der 
bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung da; 

Fig. 3 und 4 stellen Seitenan- und Draufsichten eines 
Rahmengliedes und zweier Schlitten davon dar; 

Fig. 5 stellt eine Draufsicht des Mechanismus der bevor- 
10 zugten Ausfiihrungsform dar; 

Fig. 6 stellt eine Perspektivansicht davon dar, die bevor- 
zugte Antriebe zeigt; 

Fig. 7 stellt eine schematische Seitenansicht davon im 
Betrieb dar; 

15 Fig, 8 stellt ein Schaubild dar, das die Geschwmdigkeit 
eines der Schlitten entlang einer Arbeitsseite einer der Um- 
laufbahnen der bevorzugten Ausfuhrungsfonn zeigt; 

Fig. 9 stellt cine schematische Ansicht von Werkzeugen 
in Eingriff mit dem Werkstuck entlang der Arbeitsseite der 
20 Umlaufbahnen der bevorzugten Ausfuhrungsfonn dar; 

Fig. 10 stellt eine Perspekdv ansicht einer altemativen 
Ausfuhrungsfonn der Erfindung mit fiinf unabhangig be- 
weglichen Schlitiengruppen dar; 

Fig. 11 und 12 stellen eine Perspektiv- und eine teilge- 
25 schnittene Perspektivansicht einer anderen Ausfiihrungs- 
form der Erfindung mit sechs Gruppen unabhangig bewegU- 
cher Schlitten dar. 

Fig. 13 stellt eine Perspektivansicht einer anderen Aus- 
fuhrungsfonn der Erfindung mit drei Satze unabhangig be- 
30 wegHcher Schlitten dar; 

Fig. 14 und 15 stellen schematische Seitenansichteh und 
eine Perspektivansicht einer anderen Ausfuhrungsform der 
Erfindung dar; 

Fig. 16 stellt eine Perspektivansicht einer anderen Aus- 
3S fiihrungsform der Erfindung dar; 

Fig. 17 stellt eine schematische Seitenansicht einer ande- 
ren Ausfuhrungsfonn der Erfindung dar; 

Fig. 18 stellt eine Perspektivansicht einer altemadven 
Ausfuhrungsform der Versiegelungsuntergruppe dar; 
40 Fig. 19 stellt eine Seitenansicht davon dar; 
Fig. 20 stellt eine Frontansicht davon dar; 
Fig. 21 stellt eine Perspektivansicht einer Versiegelungs- 
anordnung mit der Untergruppe von Fig. 18 dar und zeigt 
das Ansetzen einer Versiegelungsbacke daraus mit einer 
45 Versiegelungsbacke einer weiteren Untergruppe; 

Fig. 22 stellt eine Perspektivansicht einer Ausfuhrungs- 
fonn eines Nockens zur Verwendurig beim Arbeitseinsatz 
einer Versiegelungsbacke in Eingriff mit einem Schlauch 
dar; 

50 Fig. 23 stellt eine Draufsicht auf die Untergruppe von 
Fig. 18 dar; 

Fig. 24 stellt eine Perspektivansicht eines erfindungsge- 
mass konstruierten Schlittens dar; 

Fig. 24A stellt eine Perspekdvansicht des Schlittens von 
55 Fig. 24 in Eingriffposition dar; 

Fig, 25A stellt eine Perspektivansicht einer ersten Aus- 
fuhrungsform eines erfindungsgemassen Messers dar; 
Fig. 25B stellt eine Seitenansicht davon dar; 
Fig. 25C stellt eine Detailansicht seiner Schneidkante 
60 dar; 

Fig. 26A-26D stellen Draufsichten einer anderen Aus- 
fuhrungsform eines erfindungsgemassen Messers dar; 

Fig. 27 steUt eine Draufsicht eines Satzes von Schlitten 
dar, die das Ansetzen ihrer Versiegelungsbacken zeigt; 
65 Fig. 28 stcUt cine Perspektivansicht cincr anderen Aus- 
fuhrungsform eines erfindungsgemass konstruierten Schlit- 
tens dar; 

Fig. 29 stellt eine schemadsche Darstellung einer ge- 
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schlossenen Umlaufbahn dar, wie sie bei d&c vorliegenden 
Erfindung verwendet ist; 

Fig. 29 A stellt eine Querschnittsansicht der Fiihrungs- 
bahn von Fig. 29 entlang der T.inie A- A dar. 

Fig. 30 stellt eine Perspektivansicht einer anderen Aus- 5 
flihpjngsfcnn eines erfindungsgeinassen Schlittens dar; 

Fig. 31 stellt eine Perspektivansicht einer Versiegelungs- 
untergruppe mit dem in Fig. 30 gezeigten Schlitten dar; 

Fig. 32 steUt eine Draufsicht eines Schliuens mil einem 
Tragheitsverschluss dar, lO 

Fig. 33 stellt eine Perspektivansicht einer altemativen 
Ausfuhrungsfonn einer Versiegelungsuntergruppe dar; 

Fig. 34 stellt eine Perspektivansicht eines Schlittens da- 
von dar; 

Fig. 35 stellt eine perspektivische Hinteransicht davon 15 
dar; 

Fig. 35A stellt eine Draufsicht eines Spunnimehmers des 
Schlittens von Fig. 34 dar; 

Fig. 35B stellt eine Draufsicht eines anderen Spurmitneh- 
mers des Schlittens von Fig. 34 dar; 20 

Fig. 35C stellt eine Seitenansicht davon dar; 

Fig. 35D stellt eine Draufsicht eines anderen Spurmitneh- 
mers des Schlittens von Fig. 34 dar; 

Fig. 36 stellt eine Frontansicht der Untergruppe von Fig. 
33 dar, 25 

Fig. 37 stellt eine geschnittene Draufsicht davon dar; 

Fig. 38 stellt eine geschnittene Perspektivansicht davon 
dar. 

Fig. 39 stellt eine Draufsicht der Untergruppe von Fig. 33 

dar; 30 

Fig. 40 stellt eine Perspektivansicht eines Bremssystems 
davon dar; 

Fig. 41 stellt eine Draufsicht davon dar; 

Fig. 42 stellt ein schematisches Diagramm einer Ausfiih- 
rungsform des Systems niit verschiedenen Merkmalen der ^5 
Erfindung dar, wobei insbesondere das Verhaltnis der Spu- 
len und Schlitten gezeigt ist; 

Fig. 43 stellt eine schematische Darstellung einer Aus- 
fuhrungsform eines geschlossenen Regelsystems dar, wie es 
in der vorliegenden Erfindung eingesetzt ist; 40 

Fig. 44 stellt eine Anordnung von Sensoren und zusam- 
menwirkenden Magneten dar, die in einer Ausfuhrungsfonn 
eines Regelungssystems fiir die erfindungsgemassen Schlit- 
ten eingesetzt sind; 

Fig. 45 stellt schematisch eine Ausfuhrungsfonn eines in 45 
einer Ausfuhrungsform des erfindungsgemassen Regelungs- 
systems eingesetzten Magnetelements dar; 

Fig. 46 stellt als Diagramm die Steuerung verschiedener 
elektromagnetischer Spulen in Verbindung niit einer Viel- 
zahl von Schlitten dar, wie sie in der vorliegenden Erfindung 50 
eingesetzt sind; 

Fig. 47 stellt eine Diagrammdarstellung der Verbindung 
des Magnetelements von Fig. 45 dar, wie es in der Anord- 
nung von in Fig. 44 gezeigten Sensoren eingesetzt ist und 
den Strom von Signalen, die erzeugt werden, wenn das Ma- 55 
gnetelement uber die stationaren Sensoren gefuhn wird; 

Fig. 47A stellt ein schematisches Diagramm einer ande- 
ren Ausfuhrungsform des Regelsystems der Erfindung unter 
Vmvendung von Multiplexing dar. 

Fig. 48 stellt ein Diagramm der Aufstellung Posidonsziel 60 
gegen Zeitziel dar, wie es in einer Ausfiihrungsfomi eines 
Regelsystems gemass der Erfindung eingesetzt ist; 

Fig. 49 stellt ein Diagramm einer in einer Ausfuhrungs- 
form eines erfindungsgemasswi Regelsystems eingesetzten 
Korrckturtcchnik dar. und 65 

Fig, 50 zeigt eine Explosionsansicht einer Versiegelungs- 
backe gemass der Erfindung; 

Fig. 51 zeigt eine erfindungsgemasse eingebaute Versie- 



gelungsbacke; 

Fig. 52 zeigt eine erfindungsgemasse Versiegelungsbak- 
kenanordnung mit der Versiegelungsbacke von Fig. 51; 

Fig. 53 zeigt die auf einem Chassis angebrachte Versiege- 
lungsbacke von Fig. 52; 

Fig. 54 zeigt eine teilweise Explosionsansicht der vcrsie- 
gelungsbacken anordnung von F^. 53; 

Fig. 55 zeigt eine sekundaie Transformatorenwicklung, 
Versiegelungsbackenanordnung, Chassis und Schlitten, die 
eine primare Transformatorenwicklung passieren; 

Fig. 56 zeigt eine sekundare Transformatorenwicklung; 

Fig. 57A und 57B zeigen Vorderseiten- bzw. Riickseiten- 
ansichten einer primaren Transformatorenwicklung; 

Fig. 58 zeigt eine Ansicht der Anordnung von primaren 
und sekundaren Transformatorenwicklungen nebeneinan- 
der; 

Fig. 59a und 4 IB zeigen eine Draufsicht einer Ausfuh- 
rungsform der primaren und sekundaren Transfonnatorcn- 
spulen mit Arbeitsflachen; 

Fig. 60 zeigt ein Blockdiagramm der Stromzufuhr in 
Kombination mit den elektriscben Komponenten der erfin- 
dungsgemassen Versiegelungsbackenanordnung; 

Fig. 61 zeigt ein logisches Russdiagramm, das die Ar- 
beitsweise der erfindungsgemassen intelligenten Stromzu- 
fuhr ddrstellL; 

Fig. 62 zeigt eine langsgerichtete Versiegelungsbacken- 
struktur in einer erfindungsgemassen Umgebung; 

Fig. 63 zeigt eine Explosionsansicht der in Fig. 62 ge- 
zeigten Versiegelungsbackenanordnung, und 

Fig. 64A und 64B zeigen zwei Explosionsansichten der in 
Fig. 62 gezeigten Versiegelungsbackenanordnung. 

Ausfiihrliche Beschreibung der bevorzugten Ausfuhnings- 
formen 

Fig. 1 zeigt eine bevorzugte Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemass konstruierten Produkdonsmaschine, die be- 
vorzugt eine Verpackungsmaschine zum Formen, Fullen 
und Versiegeln darstellt, kurz FFS- Verpackungsmaschine 
genannt, die zum Verpacken von Nahrungsmittelprodukten, 
wie Saften oder Milch oder andere giessfahige Feststoffe 
Oder Flussigkeiten, in einzelne konfektionierte, parallelepi- 
pedformige B eh alter eingesetzt werden kann. 

Alternative Ausfiihrungsformen der Produktionsma- 
schine dienen jedoch anderen Prozessen, wie der Herstel- 
lung oder dem Zusammenbau, bevorzugt mit mindestens 
zwei Werkzeugen, die an Teilen des Werkstiickes arbeiten. 

Bei der in Fig. 10 gezeigten Verpackungsmaschine 10 
wird eine Bahn 12 aus Verpackungsmaterial, das bevorzugt 
mindestens eine versiegelbare Oberflache 14 besitzt, nach 
vome durch eine Bahnmaterialzufuhr 11 iiber Fuhrungsrol- 
len 16 und 18 zugefiihrt und zu einem Schlauch 20 gefaltet 
Die langs iibereinandergelegten Seitenkanten 22, 24 der 
Bahn werden, beispielsweise durch Induklions- oder Kon- 
duktionsheissversiegeln versiegelt, um den Schlauch fertig- 
zustellen. Die Seitenkanten konnen entweder mitden Unter- 
seiten gegeneinander oderin Uberlappung, wobei die Unter- 
seiten in dieselbe Richtung weisen, ubereinandeigelegt wer- 
den. Produkt, wie Fmchlsaft oder Milch, wird bei einer Full- 
station 26 in den geschlossenen Schlauch eingeftillt und der 
gefiillte Schlauch wird einer Versiegelungsstadon 28 zuge- 
fiihrt. An der Versiegelungsstation wird der Schlauch quer 
zu seiner Lange an in gleichem Abstand entlang der Lange 
des Schlauches gelegenen Siellen versiegelt. Danach wird 
der Schlauch qucr und in den Grcnzcn der vcrsicgcltcn Bc- 
reiche abgeu-ennt, um einzelne mit Produkt gefiillte Packun- 
gen auszubiiden. Ublicherweise ist jede der Packungen be- 
vorzugt mit einem gleichen Volunien an Produkt gefiiUt. 
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Insbesondere bei FFS-Verpackungsmaschinen wird diese 
Volumengleichheit dadurch erreicht, dass b^m Versiegeln 
einzelne Packungen gleichen Volumens gemacht werden. 
Daher werden die einzehien Querversiegelungen bevory.ugt. 
an gleichmassig beabstandeten Stellen entlang der Lange 5 
der Materialbahn ausgebildet. 

Das Verpackungsmaterial ist bevorzugt mil Schichten aus 
thermoplastischem Material auf der Oberflache 14 von Bahn 
12 vorgesehen, die letzlich die Innenwand des ausgebildeten 
Schlauchs 20 definiert. Wenn auf diese Weise der Schlauch lO 
20 von seinen gegenuberliegenden Seiten nach innen ge- 
druckt wird, fallt die Innenwand des Schlauchs 10 gegen 
sich selbst zusammen und ergibt sich beriihrende Teile der 
thennoplastischen Innenwand des Schlauchs 20 in Position 
zuni Versiegeln. Bevorzugt ist eine Aluminiumfolienschicht 15 
zwischcn den ihermoplastischen Schichten angeordnet, Be- 
vorzugi wird cin Induktionsversiegelungsverfahren ange- 
wcndcl, un» ini T.aminatvcrpackungsmatcrial Wannc zu cr- 
zcugcn, Ucispiclsweise wird eine Hochstromresonanzfre- 
qucn/. cr/.cugl. bci der die Versiegelungs durchgefuhrt wird. 20 
Wcchsclsironi cr/.cugi eine Magnetfeldintensitat, welche 
wicdcruin Wirbclslroine in der Aluminiumfolienschicht im 
Vcrpackuniisniaicrial crzeugt. Diese Wirbelstrome e^eben 
Witlcrsiandswarmc. die ihermisch zu der Ihermoplastischen 
Inncnscliiclii ^clciici wird, was sie uber ihren Schmelzpunkt 25 
crwunnl. Wcnn /.wci solchcr gegenuberliegender Versiege- 
lungsschichion in cincni Versiegelungsvorgang gegenein- 
andcr gcprcssl wcrdcn, wird eine hermetische Versiegelung 
ausgcbildci. 

Die vorlicgcndc lirlindung ist besonders geeignet, um bei 30 
hohcn Pro<lukiionsralcn und Vorschubgeschwindigkeitsra- 
icn des Verpackungsinaierials durch die Verpackungsma- 
schinc glcichc Querversiegelungen zu bewirken, wobei 
diese Versiegclungen voile Integritat aufweisen und in glei- 
chcni Abstand voncinander angeordnet sind. In einer alter- 35 
naiivcn Austuhrungsform sind die Querversiegelungen je- 
doch. langs cniiang der Materialbahn, in bestimmten Ab- 
siandcn voncinander angeordnet, die sind nicht gleichmas- 
sig, wcrdcn aber rcgelinassig konsistent gehalten. 

Mil weiicreni Bezug zu Fig. 1 beinhaitet die schemadsch 43 
dargeslellie FFS-Maschine eine Querversiegelungsanord- 
nung 40, die vcrschiedene Merkmale der vorliegenden Er- 
findung verkorpcrt. Wie gezeigt wird die flache Bahn 12 aus 
Verpackungsmaterial vorwarts in eine Werkstuckrichtung 
13 durch die FFS-Maschine zugefuhrt, die bevorzugt die 45 
Langsrichtung ist. Wahrend die Materialbahn durch die Ma- 
schine bewegt wird, wird sie kontinuierlich in eine 
schlauchfonnige Konfiguration gefaltet, entlang ihrer 
Langsausdehnung versiegell, uni einen Schlauch 20 zu defi- 
nieren. 

Eine Menge an Produkt, wie eine Flussigkeit, wird in den 
Schlauch gefullt, wahrend der Schlauch vorwarts durch die 
Maschine und zu einer Querversiegelungsstation 28 gefuhrt 
wird, wo der gefullte Schlauch von seinen gegenuberliegen- 
den Seiten 42 und 44 gequetscht wird, um einen Versiege- 55 
lungsbereich 46 quer zum Schlauch zu definieren. Der 
Schlauch wird danach quer zu seiner Langenausdehnung 
versiegelt an Stellen, die entlang der Lange des Schlauchs in 
vorbestimmten Distanzen beabstandet sind. Danach wird 
der Schlauch bevorzugt bei den Grenzen jeder Querversie- 60 
gelung in einzelne versiegelte Packungen 34 des Produkts 
getrennt. 

Gemass einem Aspekt der vorliegenden Erfindung um- 
fasst die Versiegelungs anordnung 40 ersie und zweite Ver- 
sicgclungsbackcnuntcrgruppcn 48 und 50, dcrcn crstc auf 65 
einer Seiie 42 des gefuUten Schlauchs angeordnet ist, und 
deren zweite 50 auf der gegenuberliegenden Seite 44 des 
Schlauchs angeordnet ist. Jede Untergruppe umfasst eine 



Vielzahl von Schlitten 52, 53, die zur zylindrischen Bewe- 
gung entlang entsprechender Umlaufbahnen angebracht 
sind, die bevorzugt geschlossene Schleifenwege darstellen, 
die durch einen Satz Fiihrungsbahnen 58, 60 definiert snnd. 
Die Umlaufbahnen sind bevorzugt nicht konzentrisch und 
sind im allgemeinen symmetrisch, obwohl vcrschiedene re- 
lative Positionen und Formen, einschliesslich Umlaufbah- 
nen, die zueinander nicht parallel sind, altemativ eingesetzt 
werden konnen. In Fig. 1 ist aus Griinden der Klarheit nur 
ein Schlitten pro Untergruppe abgebildet, aber jede Unter- 
gruppe umfasst bevorzugt eine Vielzahl von darauf ange- 
brachten Schlitten. 

Die Ausfiihrungsform der in den Fig. 2-7 gezeigten 
Werkzeug tragenden, bevorzugten, Versiegelungs- und 
Schneidanordnung 600, weist rechte und linke Anordnun- 
gen 602, 604 auf, die an einem Rahmeo 601 angebracht 
sind, wie in Fig. 6 gezeigt. Die Anordnungen 602, 604 wei- 
scn Rahmcnglicdcr 606, 610 auf, die bevorzugt zueinander 
ausgerichtet und in einem Abstand auf gegenuberliegenden 
Seiten der Anordnungen 602, 604 sind. 

Es sind erste und zweite Fuhrungsbahnen 614 auf den 
Rahmengliedem 606, 610 angebracht, bevorzugt entlang ih- 
rem ausseren peripheren Rand. Die Fuhrungsbahnen 614 de- 
finieren bevorzugt einen geschlossenen ovalen Weg, um er- 
ste SchliUen 684, 685, 688, 689, 692, 693 und zweite Schlit- 
ten 686, 687, 690, 691, 694, 695 entlang erster bzw. zweiter 
Umlaufbahnen zu fuhren, was allgemein durch die Pfeile 
618 von Fig. 3 angegeben ist, obwohl die Wege oder Um- 
laufbahnen altemativ andere Formen aufweisen konnen. Die 
Fuhrungsbahnen 614 weisen bevorzugt aussere und innere 
Spuren 620, 622 mit V-formigem Querschnitt auf, wie es in 
Fig. 4 gezeigt ist. Auch sind bevorzugte Fuhrungsbahnen 
614 aus einer Reihe von separat hergestellten geraden und 
gekrummten Segmenten 624, 625 hergestellt, die an den 
Rahmengliedem 606, 610 befestigt sind, um die Herstel- 
lungskosten der Maschine zu reduaeren. 

In Fig. 5 umfassen die Schlitten 684-695 eine Basis 626, 
bevorzugt mit Beinen 630, die an gegenuberliegenden Sei- 
ten eines Quertragers 628 befestigt sind, der den Abstand 
zwischen den Fuhrungsbahnen 614 uberspannt. Die Beine 
630 weisen bevorzugt zu den jeweiligen Fuhrungsbahnen 
614. Bevorzugt sind zwei innere und zwei aussere R'ader 
632, 634 drehbar an den Innenseiten der Beine 630 ange- 
bracht. In dieser Ausfuhrungsform ist jedes der ausseren Ra- 
der 634 mit einem der inneren Rader 632 an einer Radbefe- 
stigung 636 angebracht, die beweglich, bevorzugt schwenk- 
bar, am Bein 630 befestigt ist, wie mit einem Stift 638, um 
den Radem 632, 634 zu ermoglichen, dass sie um einen Bo- 
gen mil dem Drehstift 638 als Zentmm schwingen. Eine be- 
sonders bevorzugte Ausruhrungsfomi weist direkt an den 
Beinen 630 angebrachte Rader auf, wobei die Rader so an- 
geordnet sind, dass sie sowohl die geraden Teile der Fiih- 
rungsbahn wie die gekrummten Teile fuhren, wobei die Ra- 
der der inneren Fuhrungsbahn enger stehen als die Rader auf 
der ausseren Fuhrungsbahn. 

Wie oben beschrieben und in den Fig. 3 und 4 abgebildet 
ist, umfasst jede der Fuhrungsbahnen 614 aussere und in- 
nere Schienen oder Bahnen 620 bzw. 622 auf, die entlang 
gegenuberliegender Aussenkanten der Fuhrungsbahn 614 
definiert sind. Bevorzugt sind die Fuhrungsbahnen 614 an 
der Aussenseite der Rahmenglieder 606, 610 angeordnet, 
konnen aber altemativ zwischen den Ralimengliedero 606, 
610 angeordnet sein, die einander zugewandt sind, so dass 
Rader altemativer Schlitten eingreifen. Jede Schiene 620, 
622 weist bevorzugt auf der Scitcnkantc dor Fuhrungsbahn 
614 eine doppelseitige Abschragung 640 auf. Jedes Rad 
632. 634 ist mit einer Form versehen die bevorzugt den 
Schienen 620 angepasst ist, und so geformt, dass sie die 
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Schlitten 684-695 enilang der Fuhrungsbahnen 614 siabili- 
sieren und fuhren, wobei sie bevorzugt seitliche Bewegung 
der Schlitten in Bezug auf die Fuhrungsbahn einschranken. 
Bevorzugt definieren die Rader 632, 634 eine "V"-Nut. 642 
ira Aussenumfang des Randes und die so ausgebildet isl, 
dass sie eins der Schienen 622, 620 darin aufhinnnt. 

In einer bevorzugten Ausfuhningsform ist ein Rad in je- 
der Radbetestigung 636 zur Bewegung entlang der innersten 
Schiene einer jeweiligen Fuhrungsbahn angebrachl und das 
andcre der Rader in jeder Radbefesdgung 636 ist zur Bewe- 
gung endang der aussersten Schiene einer jeweiligen Fuh- 
rungsbahn angebrachl. Auf diese Weise ist der Schlitten zur 
Bewegung enilang der Fuhrungsbahnen sicher auf den Fuh- 
rungsbahnen angebrachl. Die erslen und zweiten Schienen 
jcdcr der Fuhrungsbahnen sind bevorzugt entlang der ge- 
saiiiicn Langc ihrer jcweihgen Fuhrungsbahn gleichmassig 
bcabsiandci voncinander angeordneL Die Fuhrungsbahnen 
614 definieren bcvor/ugi goschlosscnc SchLcifcn, die Wcgc 
oder Unilaufbahncn 618 definieren. 

Wie in Fig. 3 gczcigt ist, kann, wenn ein Schlitten 
684-695 in ein gckruininics Segment der Fuhrungsbahn ein- 
triiL und cs durchlauft, niiitels eines schwenkbar angebrach- 
len Satzcs von Radcrn der bevorzugten Ausfuhningsform, 
jeder Salz Rader an jeder Radbefestigung 636 sich um sei- 
nen jeweiligen Drchsiifi 638 schwenken, uin den Unler- 
schicd ini Radius der Kruininung der ausseren und inneren 
Schiene 620, 622 auszugleichen, so dass der Schlitten in ei- 
ner bestiiTiinien Orienlierung bleibt, bevorzugt ira wesendi- 
chcn senkrcchl zur Langenausdehnung der Fuhrungsbahn 
614. Diese Anordnung kann die Schlitten 684-695 in einer 30 
stabilen Bezichung zu den Fuhrungsbahnen 614 halten. 

In den Fig. 2 und 5 sind die Schlitten 684-695 durch ei- 
ne n Antrieb angetriebcn, der bevorzugt eine Ubertragung 
644 aufweist. Die Ubertragung 644 weist bevorzugt eine 
Vielzahl von Forder- oder Riemengliedem 645, 646, 647 35 
auf, die eincn konlinuieriichen Riemen oder eine Kette oder 
cin andcrcs Glied unifassen konnen, um die Schlitten 
684-695 enilang der Unilaufbahnen 618 zu treiben, wie die 
Magncicn oder Spulcn von Linearmotoren wie sie unten be- 
schrieben sind. Die SchHiien 684- 695 besitzen Bugel 648, 40 
bevorzugt niit einer Achsgabel, die durch einen Kreuzzaj>- 
fcn an Angeln 650 auf den Riemengliedem 645, 646, 647 
angebrachl sind. Bei jeder Art von verwendeten Uberlragun- 
gcn ist es bevorzugt, dass die Antriebe und Ubertragungen 
in cine einzige Richtung bctrcibbar sind und besonders be- 45 
vorzugt beiriebcn wcrdcn, um die Schlitten entlang der Um- 
laufbahnen zu bcwcgen, ohne eine Umkehr der Richtung zu 
crfordcm, wobci siaiidesscn die Geschwindigkeit verandert 
wird, wic es noiig ist. Its isl auch bevorzugt, dass die Schlit- 
len sich in einer einzigcn Richtung entlang der Unilautljah- 50 
ncn bcwcgen. 

Wo ein Lineannoior verwendet wird, enthalt jeder An- 
trieb separate aktive Tcile der Folge elektromagnedscher 
Spulen, die enilang der Umlaufbahn angeordnet sind, um 
die Schhtlen anzuirciben. Diese Teile verandem sich, wenn 55 
jeder Schlitten sich entlang der Umlaufbahn bewegt und 
jcde einzeinc elckiromagnctische Spule ist ein Teil eines 
Antriebs, wenn sic akiivicn wird, um einen Schlitten anzu- 
irciben, und Tcil cincs andcrcn. scparaten Antriebs, wenn sie 
aktiviert wird, um einen anderen Schlitten anzutreiben. Auf 6i) 
diese Weise kein ein einziger Linearmolor verschiedene An- 
triebe einschliesscn. 

In den Fig. 2 und 6 sind die Riemengheder 645, 646, 647 
bevorzugt durch Servomoioren 652, 654, 656 angeuieben, 
die durch Unlcrscizungsgciricbcboxcn 658 und Winkclgc- 65 
triebeboxen 660 verbundcn sind, um obere, mittlere und un- 
tere Antricbswcllcn 662. 664 bzw. 666 anzutreiben. £s kon- 
nen alicmaliv andere Moiorcn und Antriebe, einschiiesslich 
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Schriitmoioren, Gas-, Diesel- und Tiirbomotoren und -ma- 
schinen eingesetzt werden. Die gezeigte Ausfiihrungsform 
weist zwei Antriebswellen auf, die von jedem Servomotor 
angetrieben werden, wobei jede der beiden Wellen einer an- 
5 deren der Uniergruppen 602, 604 zugeordnet ist. Jede Welle 
erstreckt sich bevorzugt iiber den A^ussenrahnien 601 und 
durch die Rahmenglieder 606, 610, bevorzugt innerhalb der 
Wege 618. 

Die Riemenglieder 645, 646, 647 sind jeweils um An- 
10 triebsscheiben 668, 670, 672 und um Leitscheibcn 674, 676, 
678 angebracht. Die Antriebsscheiben 668, 670, 672 sind je- 
weils durch obere, mittlere und untere Wellen 662, 664. 666 
angetrieben. Die Antriebsscheiben 668 sind bevorzugt an 
der oberen Welle 662 befesligt und die Antriebsscheiben 
15 672 sind bevorzugt an der unteren Welle 666 befesdgl. Die 
mittlere Welle 664 der gezeigten Ausfiihrungsform ist am 
Getriebe 680 befesugt, das mit einem Getriebe 682 verzahnt 
ist, das unabhangig drchbar um die untcrc Wcllc 666 ange- 
brachl ist. Die Antriebsscheiben 670 sind bevorzugt antreib- 
20 bar mil dem Getriebe 682 gekoppelt und bevorzugt daran 
befesUgt. 

Die Leitscheiben 674 sind unabhangig von ihr drehbar an 
der unteren WeUe 672 angebracht und die Leitscheiben 676, 
678 sind unabhangig von ihr drehbar an der oberen Welle 
25 662 angebrachl. Die unabhiingige Drehbari«.eit der verschie- 
denen Teile in Bezug auf die WeUen, auf denen sie ange- 
bracht sind, wird bevorzugt durch dazwischen vorgesehene 
Lager erreicht. 

In Fig. 7 sind die Schlitten 684-687 antriebsmassig mit 
Riemen 645 verbunden und auf diese Weise zur Bewegung 
um die Umlaufbahnen zusammengekoppelt, die Schlitten 
688-691 sind antriebsmassig mit Riemen 646 verbunden 
und auf diese Weise zur Bewegung um die Umlaufbahnen 
zusammengekoppelt, die Schlitten 692-695 sind antriebs- 
massig mit Riemen 647 verbunden verbunden und auf diese 
Weise zur Bewegung um die Umlaufbahnen zusammenge- 
koppelt. Bevorzugt ist nur einer der gekoppelten SchUtten 
auf der Arbeitsseiie 744 jeder Umlaufbahn angeordnet, die 
dem Werkstuck zu jeder gegebenen Zeit zugewandl ist, und 
die ubrigen sind zu jeder gegebenen Zeit auf der Rucklauf- 
seitc 746 jeder Umlaufbahn, entferrit von und getrennt von 
dem Werkstuck angeordnet. Es sind wegen der Symmetrie 
in Bezug auf die Schlitten bevorzugt zwei Forderer pro Ser- 
vomotor vorgesehen, aber ein Forderer oder mehr als zwei 
konnen ansonsten vorgesehen sein. 

Es sind Gruppen von Schlitten, die zur Bewegung endang 
derselben Umlaufbahn angebracht und vom selben Motor 
antreibbar sind, bevorzugt einander gegeniiberliegend ent- 
lang der Umlaufbahn angeordnet, oder auf gegeniiberliegen- 
den Seiten der Umlaufbahn montiert. Beispielsweise sind 
die Schlitten 684 und 685 auf gegeniiberliegenden Seiten 
derselben UmlauflDahn angeordnet. Bevorzugt sind diese 
Gruppe Schlittenpaare, umfassen aber altemativ mehr als 
zwei Schlitten. In einer altemaUven Ausfuhningsform kon- 
nen mehr oder weniger der Schlitten unabhangig betrieben 
werden. Beispielsweise kann ein Antrieb pro Schlitten fur 
vollstandig unabhangige Bewegung vorgesehen sein. 

In der bevorzugten Ausfuhningsform bewirkt eine Rege- 
lungseinrichtung 326, dass Servomotoren 652. 654, 656 
oder andere Antriebe bei voneinander unabhangigen Ge- 
schwindigkeiten arbeiien. Jede der Gruppen von Schlitten, 
die von einem Servomotor antreibbar sind, isl in Bezug auf 
die anderen Gruppen unabhangig beweglich und weist eine 
separat steuerbare Position, Geschwindigkeit usw. entlang 
der Umlaufbahn auf. Schlitten, die aufcinandcrfolgcnd bc- 
nachban zueinander endang derselben Umlaufbahn liegen, 
sind vorzugsweise von verschiedenen Motoren antreibbar, 
wie es unten beschrieben wird, und sind auf ctiese W^ise un- 
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abhangig beweglich. Beispielsweise sind die Schlitten 684 
und 688 zueinander benachbart entlang derselbeD Umlauf- 
bahn 618 und sind unabhangig beweglich und antreibbar. 

Jeder Schlitten tragt ein Werkzeug. Bevorzugt umfasst 
diese Werkzeug eine Versiegelungsbacke auf den Schlitten 5 
auf einer der Anordnungen 604 und auch einen Schneider 
Die Versiegelungsbacken 696, 698 sind vorzugsweise lang- 
gestreckt und weisen Langen auf, die geeignet sind, sich 
vollstandig zu ersurecken quer zu einem Verpackungsmaie- 
rial, das in der FFS-Maschine verarbeitet wird. Jede Versie- lO 
gelungsbacke 696, 698 ist fiir gegenlaufige Bewegung ange- 
bracht, bevorzugt im allgemeinen senkrecht in Bezug auf 
die Umlaufbahn 618. 

Diese gegenlaufige Bewegung wird bevorzugt durch 
Stabe 700 erreicht, die verschiebbar in Stabfiihrungssitzen 15 
702 durch Quertrager 628 angebracht sind, Wie in den Fig, 2 
und 5 gezeigi ist, enden die nach innen gerichteten Staben- 
dcn 700 in Jochcn 704. Die Jochc 704 fasscn Nockcnfolgcr 
706, die bevorzugt Rader auf weisen. Eine Spiralfeder 708 
uinringl jeden Stab 700, wobei das eine Endlager gegen das 20 
Joch 704 und das andere Endlager gegen eine Innenseite des 
Quertragers 628 aniiegt. Die Feder 708 spannt den Stab 
nach innen fedemd in Bezug auf die Unilaufbahn und in 
eine Richtung weg vom Quertrager 628 und dem Schlauch 
42 und gegen den Nocken 714 vor. Fedem 710 spannen fe- 25 
demd die Versiegelungsbacken 696 weg von den Quertra- 
gem 628, um einen richtigen Sitz der Backe gegen den 
Schlauch in einer Versiegelungsposition zu gewahrleisten. 

Obwohl ein Slab 700 vorgesehen sein kann, sind bevor- 
zugt mindestens zwei Stabe vorgesehen, um durch das Bie- 30 
gen der Stabe in den Fiihrungssitzen 702 bewirkte HafUrei- 
bung und Reibung zu reduzieren. Auf diese Weise erzeugen 
die beiden Stabe der bevorzugten Ausfuhrungsform geradli- 
nige gegenlaufige Bewegung der Versiegelungsbacke relativ 
zur Umlaufbahn. Das heisst, die Anbringung erreicht, dass 
die gegeniiberliegenden Enden der Versiegelungsbacke glei- 
che Abstande hin oder weg vom quertrager 628 zuriickle- 
gen, so dass die Aussenseite 722 der Versiegelungsbacke bei 
einem gefuUten Schlauch mit im wesentlichen gleichmassi- 
gem Druck iiber die Lange der Seite der Versiegelungsbacke 40 
eingreift. 

Der Schneider der Werkzeuge weist bevorzugt einen 
Messertrager 714 mit einem zentralen Querarm 716 auf, an 
dem ein Messer 718 entfembar befestigt ist Der Messertra- 
ger besitzt auch Beine 720, die sich in Bezug auf die Um- 45 
lautl>ahn 618 nach innen erstrecken. Fedem 712 spannen 
den Messertrager 714 in Bezug auf die Umlaufbahn federnd 
nach innen, wobei das Messer 718 zu seiner zurUckgezoge- 
nen Ruheposition vorgespannt ist, die in Fig. 5 bei dem 
Schlitten ganz rechls gezeigt ist. 50 

Bei einem Versiegelungsvorgang isi es gewunscht, dass 
die Versiegelungsbacken sich in EingrifiF mit dem Schlauch 
42 bewegen, wobei sie sich durch die Versiegelungsstation 
bewegen, wahrend die Versiegelungsbacke sich mit dem 
Schlauch 42 nach vom bewegt und in einer Geschwindig- 55 
keit, relativ zur Schlauchgeschwindigkeit, die bevorzugt die 
Vorschubgeschwindigkeit des Schlauchs nicht nachteilig 
verandert. Daher sind Nocken 714 an den Rahmengliedem 
606, 610 in einer Position bevorzugt zwischen den jeweili- 
gen Rahmengliedem 606, 610 angebracht. Die Nocken 714 60 
weisen Nockenflachen 724 auf, die entlang ihres Aussenum- 
risses definiert sind. Diese Nockenflachen 724 definieren die 
Zeit und das Ausraass der Bewegung der den Schhtten zuge- 
ordneten Versiegelungsbacken 696, 698 in eine Richtung 
hin zu und weg von dcra Schlauch, wcnn or sich durch die 65 
Versiegelungsstation 28 bewegt. Zu diesem Zweck sind die 
Nockenfolger 706 geeignet, bei den Nockenflachen 724 ein- 
zugreifen. Auf diese Weise folgen, wenn der Schlitten ent- 
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lang der Umlaufbahn 618 bewegt wird, die Nockenfolger 
706 der Kontour der Nockenflachen 724 ihrer jeweiligen 
Nocken. £s kann auch eine Volumensteuerung eingesetzt 
sein, um das Flussigkeiti;volumen in jeder der Packungen zu 
steuem, wenn die Versiegelungsbadcen beim Schlauch ein- 
greifen. 

Die Kontour jedes Nockens 714 umfasst mindestens ei- 
nen Tell davon, der einen Vorspmng 726 vom Umriss des 
Nockens 714 definiert, und der endang der Nocken flache 
724 an Stellen angeordnet ist, die der zeitlichen Abfolge der 
Bewegung eines Schlittens entsprechen, wahrend der es ge- 
wunscht ist, dass die Versiegelungsbacken beim sich bewe- 
genden Schlauch eingreifen und mit dem sich bewegenden 
Schlauch in Eingriff bleiben, um eine Versiegelung quer 
zum sich bewegenden Schlauch 42 auszubilden. Wenn die 
Nockenfolger 706 auf diese Vorsprunge 726 oder Nasen 
treflfen, bewegen sich die Stabe 700 und die daran befestig- 
tcn Versiegelungsbacken 696, 6S>8 in Bezug auf die Umlauf- 
bahn nach aussen und zum Schlauch. Diese Bewegung der 
Stabe 700 funktioniert auch zum Zusammendriicken der Fe- 
dem 708, so dass nachdem die Nockenfolger 706 iiber ent- 
sprechende Nocken vorsprunge 726 gewandert sind, die 
Spannung der Fedem 708 die Stabe 700 und Versiegelungs- 
backen 696, 698 nach innen und weg vom Schlauch dran- 
gen. In der bevorzugten Ausfuhmngsfonii erzeugt diese Be- 
wegung der Stabe 700 allein keine RelaUvbewegung des 
Messertragers 714 oder des Messers 718 in Bezug auf die 
Versiegelungsbacken 696, 698. Nachdem die Nockenfolger 
706 ihre entsprechenden Vorspriinge 726 auf den Nocken- 
flachen 724 passiert haben, bringt die Spannung der Spiral- 
fedem 228, 229 die Stabe 700 in ihre zuriickgezogene Posi- 
tion zuriick und zieht die Versiegelungsbacken 696, 698 aus 
dem Eingriff beim Schlauch, 

tiblicherweise ist es gewiinscht, dass die Versiegelungs- 
backen einen ersten Anfangsdruck gegen den dazwischen 
angeordneten Schlauch 42 ausuben, gefolgt von der Anwen- 
dung eines hoheren Druckes gegen den Schlauch. In Fig. 3 
weist, um dies zu erreichen, jeder Nocken 714 mehrere Stu- 
fen des Vorsprungs 706, oder mehrere Nasen auf, wie einen 
weiteren Vorsprung 728. Nachdem die Nockenfolger 706 in 
einen entsprechenden weiteren Teil 728 eingreifen, werden 
die Stabe 700 weiter vom Schlitten weg gedrangt und dran- 
gen dadurch die Versiegelungsbacke mit erhohtem Druck 
gegen den Schlauch 42, wie es in Fig* 5 gezeigt ist, Es ist ein 
Schutz dagegen vorgesehen, dass ein ubemiassiger Druck 
auf einen Schlauch aufgebracht wird, indem die Versiege- 
lungsbacken 696, 698 fedemd am Quertrager 628 ange- 
bracht sind, wie mit Fedem 712. 

In Hinbhck auf die Schneider sind Messer 718 bevorzugt 
nur in Versiegelungsbacken 698 der ersten Schlitten 684, 
685, 688, 689, 692, 693 vorhanden, oder mindestens an ei- 
nem der Schlitten in jedem Paar, die einander gegeniiberlie- 
gend angeordnet sind und auf gegen iiber liegenden Seiten 
des Schlauches 42 zusammenkommen. In Fig. 5 ist ein Mes- 
ser 718 in Schneidposition gezeigt, entfaltet mit seiner 
Schneidkante 730 von der Aussenflache 722 der Versiege- 
lungsbacke 698 faervorstehend durch einen zentralen Schlitz 
in der Versiegelungsbackenflache 722 zum Abtrennen des 
Teils des Schlauches, der mit den gegeniiberliegenden Ver- 
siegelungsbacken 696, 698 in Eingriff steht und dazwischen 
gehalten ist. Bevorzugt ist die Messerkante 730 in Bezug auf 
den Teil des zu schneidenden Schlauches und in Bezug auf 
die Seite 722 zum Reduzieren der erforderlichen Schneid- 
kraft geneigt, obwohl auch Messerkanten parallel zur Mate- 
rialbahn 12 vcrwcndbar sind. 

Das Messer 718 umfasst bevorzugt eine planare 
Schneide, wobei ein erstes Ende davon im Messertrager 714 
verankert isL wie mit Schrauben. Nach Bewegung des 
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Messertragers 714 nach aussen zur Schneidposition, wird 
das Messer 718 veranlasst, durch den Schlitz der Versiege- 
lungsbacke zu gleiten und seine Schneidkante 730 von der 
Aussenflache 722 hervor/.ustellen, um den Schlauch 42 ab- 
zulrennen. Aufgrund der zeniralen Stellung der Schneid- 
kanie des Messers relaLiv zur Aussenseits dss Versiege- 
lungsbalkens, wird der Schlauch in den Grenzen der durch 
die Versiegelungsbacke ausgebildeien Versiegelung abge- 
irennt, bevorzugt in der Mitte zwischen den Seitenkanien 
der ianggestreckten Versiegelung. Wic in den Fig. 2, 5 und 7 
abgebildet ist, setzt die Versiegelungsbacke 698 des ersten 
Schlittens 684 bei der Versiegelungsbacke 696 an, die auf 
dein zweiten Schlitlen 686 angebracht ist, Ein SchUtz ist in 
der Mitte in der Langenausdehnung der Aussenflache der 
zweiten Versiegelungsbacken 696 vorgesehen und erstrecki 
sich in ihr, um darin die Schneidkante 730 des Messers 718 
aufzunchnicn, nachdem es durch die Dicke einer auf dem 
Schlauch 42 ausgcbildctcn Versiegelung hindurchgcgangcn 
ist. 

In der abgcbildclcn Ausfuhrungsform wird eine Aktivie- 
runi: des Messers /um Abtrennen eines zwischen angesetz- 
icn Versiegelungsbacken gehallenen Schlauchs mittels 
SchncidmxTkcn 732 bcwirkt, die auf den Rahmengliedem 
610 angchrachi sind. Jcdcr Schneidnocken 732 weist eine 
Kanijx: iiu{\ die cine N<.x:kcnniiche definierL, die iin Laufweg 
cincs Nockcnfolgers 734 angeordnet ist, der auf den Messer- 
hallcrbcincn 720 angcordnci ist. Wenn diese Nockenfolger 
734 sich cnllang der Schneidnocken 732 bewegen, werden 
die I cdcm 712 /usaiuiucngedruckt und der Messerhalter 
714 wird vcranlassi, sich zur Versiegelungsbacke des Schlit- 
tens 686 zu bewegen und dadurch das Messer 730 vom 
Schlilien 686 nach aussen und in Abtrenneingrifif mit dem 
Schlauch zu bewegen. Nachdem die Nockenfolger 734 iiber 
die Nockcnflachcn der Schneidnocken 732 bewegt sind, 
drangen die Fedem 712 den Messerhalter 714 und das Mes- 
ser 730 nach innen und in die Versiegelungsbacke 686, wo- 
bci das Messer 730 aus dem AbtrenneingrifF mit dem 
Schlauch zuriickgezogen wird und fiir einen anschliessen- 
dcn Abircnnvorgang in seine Ruheposition zuriickkehrt. 

Die Anordnung 600 weist bevorzugt mindestens drei 
Paare gcgeniiberliegender Schlitten auf, d. h. 684 und 686, 
685 und 687, 688 und 690, 689 und 691, 692 und 694 sowie 
693 und 695. Einer jeden Paares wird entlang einer der Um- 
laufbahnen 618 angeirieben und der andere des Paares wird 
entlang der anderen Unilaufbahn 618 angetrieben. 

Die Schlitten jedes Paares werden durch Servomotoren 
652, 654, 656 in eine relative Beuiebsposition mit den 
Werkzeugen in funktionale Zuordnung mit einem ersten 
Stuck des Werksiuckes gcbracht angetrieben, das wie es 
oben beschrieben isL, bevorzugt eine Materialbahn 12 ist, 
die in einen Schlauch 42 geformi wird. Bevorzugt sind in 
der relativen Betriebsposition die Schhtten und Werkzeuge, 
wie die Versiegelungsbacken 696, 698 und Schlitten nahe 
beieinander und einander zugewandt angeordnet. Diese Be- 
triebsposition ist beispielsweise mit dem Schlittenpaar 684 
und 686 und auch dem Schlittenpaar 692 und 694 in Fig, 7 
gezeigt. Die Schlitten 688 und 690 des oben in Fig. 7 ge- 
zeigten Paares sind in einer relativen Position einander zu- 
gewandt und die Werkzeuge bewegen sich zu ihrer Ein- 
griffsposition. 

Wie aus den Figuren zu sehen isu kann jedes Schlitten- 
paar an einem anderen Teil des Schlauches eingreifen und 
arbeiien. Fig. 9 zeigt drei verschiedene Paare von Versiege- 
lungsbacken in Positionen 736, 738 und 740 in Eingriff bei 
drei vcrschicdcncn Tcilcn des Wcrkstiicks, um cincn Vor- 
gang daran auszufuhren. 

Da benachbarte Schliltenpaare entlang jeder Umlaufbahn 
bevorzugt unabhangig voneinander beweglich sind, kann 



der Abstand zwischen ihnen und ihren relativen und absolu* 
ten Geschwindigkeiten entlang der Umlaufbahnen durch die 
Steuerung 326 verandert werden. Dies erleichtert und be- 
schleunigt den Vorgang ries anfanglichen Ausrichtens der 

5 Versiegelungebacken mit dem richtigen Teil des zu versie- 
gelnden Schlauches, wie durch Ausrichten mil P-egistermar- 
ken 23. Auf diese Weise kann ein richtiger Ansatz jedes Paa- 
res von Versiegelungsbacken mit dem richtigen besdmmten 
Teil des Werkstuckes gesteuert werden, wenn jedes Paar von 

10 gegeniiberliegenden Versiegelungsbacken sich gegen den 
Schlauch schliesst Der bestimmte Teil des Werkstuckes ist 
bevorzugt als eine Position entlang des Schlauches be- 
stimmt und umfasst die gegenuberliegenden Seiten des 
Schlauches. In einer altemativen Ausftihrungsform umfasst 

15 dieser Teil des Werkstuckes zwei oder mehr Stellen des 
Werkstuckes, die in einem Abstand voneinander hegen kon- 
nen, aber bevorzugt nahe genug gelegen sind, dass die 
Werkzeuge der zusammcnwirkcndcn Schlittcnpaarc in funk- 
tionaler Zuordnung damit sind. 

20 In der bevorzugten Ausfuhrungsform ist zeitliche Ab- 
folge des Ansetzens der Versiegelungsbacken der beiden 
Untergruppen und ihre Bewegung in Eingriflf mit dem sich 
bewegenden Schlauch zur Bildung einer Qu^ersiegelung 
eine Funktion der Detektierung der Registermarkierungen 

25 23 auf der sich bewegenden Materialbahn. Ein Signal von 
einem Werkstuckteilsensor, wie ein Ansatzmarkierungsde- 
tektor 25, wird der Steuerungseinrichtung 326 zugefuhrt 
und analysiert. Der Werkstuckteilsensor ist bevorzugt ein 
optischer Sensor, der in der Lage ist, die Registermarkierun- 

30 gen 23 optisch zu deteklieren, kann aber altemativ einen In- 
firarot- oder Ruoreszenzfarbensensor oder ein Abstandsmel- 
der sein. Ein anderes Signal wird von Motorsensoren 744 an 
die Steuerungseinrichtung 326 gesendet, was der Steuerung 
ermoglicht, die Position und/oder Geschwindigkeit jedes 

S5 der Schlitten zu bestimmen. Bevorzugt umfasst das Signal 
von den Motorsensoren 744 die Drehposition des Motors 
oder die Geschwindigkeit, was erlaubt, die ubrige Kinema- 
tik des Motors zu bestimmen, d. h. Beschleunigung usw., 
wie durch eine Integratorschaltung und besonders bevorzugt 

40 werden diese Signale mindestens teilweise durch die Feed- 
backschleife in den Servomotoren bearbcitet. Die Steue- 
rungseinrichtung 326 veranlasst die Servomotoren 652, 654, 
656 zur Rotation, jeder bei einer gesteuerten Rate, indem 
veranlasst wird, dass elektrische Energie zugefuhrt wird, 

45 Die gegenuberliegenden Schlittenpaare sind auf diese Weise 
unabhangig von der Steuerungseinrichtung 326, der die ge- 
geniiberliegenden Schlitten positioniert, so dass sie die ge- 
genuberliegenden Versiegelungsbacken bei einem bestimm- 
ten Teil des Schlauches 20 ausrichten, Bevorzugt ist jeder 

50 bestimmte Teil an den Markierungen 23 gelegen, aber alter- 
nativ kann die Steuerungseinrichtung so konfiguriert sein, 
dass sie die Versiegelungsbacken gegen einen anderen Teil 
der Materialbahn in einem Abstand zu den Markierungen 23 
oder anderem detektierbaren Teil der Materialbahn oder 

55 Teil, dessen Position berechnet werden kann, eingreifen. 
Um diesen Ansaiz der Versiegelungsbacken bei den Markie- 
rungen 23 Oder in einer bestimmten Position relativ dazu zu 
erreichen, konnen die Abstande zwischen benachbarten 
oder nahen Schlitten variiert werden, wahrend die Schlitten 

60 noch von den Servomotoren angetrieben werden und wah- 
rend die Materialbahn gezogen und versiegelt wird. 

Bevorzugt wird slatt die Geschwindigkeit der Material- 
bahn zu variieren, die Positionierung der angesetzten Versie- 
gelungsbacken gesteuert, um zu gewahrleisten, dass das 

65 nachstc Paar Versiegelungsbacken, das dcnmachst bcim 
Werkstuck eingreift, beim geeigneten Teilstuck an der aus- 
gewahlten S telle ansetzt. Wenn in einer bevorzugten Aus- 
fuhrungsform die Geschwindigkeit des sich bewegenden 
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Schlauches schwankl, wie bedingt durch eine Veranderung 
im Zug des Schlauches oder bedingt durch ungenaues Funk- 
tionieren einer oder mehrere mechanischer Elemente der 
FFS-Maschine, detektiert das vorliegende System eine sol- 
che Schwankung in der Geschwindigkeit des Schlauches 
und der Position der Markierungen 23 und stellt die Posiuon 
und Geschwindigkeit der angesetzten Versiegelungsbacken 
ein, uin zu gewahrleisten, dass die Versiegelungsbacken am 
Schlauch zu einer Zeit eingreifen, die eine Funktion der De- 
tektion einer Ansatzmarkierung ist. Da die bevorzugte Aus- 
fuhrungsfomi gekoppelte Schlittenpaare aufweist, kann die 
Steuerungseinrichtung ihre Bewegung nur auf Basis derPo- 
silionen der Schlitten steuem, die auf der Arbeitsseite 744 
der Umlaufbahnen stehen, und die gekoppelten Schlitten auf 
der Rucklaufseite 746 der Umlaufbahnen werden durch die 
Rienien, die sie mil den Schlitten auf der Arbeitsseite 744 
koppeln, in die Voreingreifposition 748 gebracht, in der be- 
vorzuglcn Ausfuhrungsforin ubcr den Umlaufbahnen. Das 
Ansetzen kann in der bevorzugten Ausfuhrungsform vor 
deni Eingreifen der Versiegelungsbacken beim Schlauch 
vorgenomnien werden. 

Wie gewunschtkann die Eingreifstelle der Versiegelungs- 
backen beim Schlauch nicht direkt an einer Ansatzmarkie- 
rung am Schlauch liegen, sondem kann in einem bestimm- 
icn Absland von einer Ansalzniaikierung verschoben sein. 
Als Ergebnis der Flexibilitat des vorliegenden Systems zum 
Positionieren der Versiegelungsbacken in Funktion der De- 
tcktierung einer Ansatzmarkierung, kann das vorliegende 
System unter andercni eingesetzt werden, um irgendeine ei- 
ner Reihe von Verpackungsgrossen zu produzieren, ohne 
das System mechanisch zu verandem. 

Wenn die Versiegelungsbacken in funktionaler Zuord- 
nung bei der Materialbahn eingreifen, greifen und ziehen die 
Backen zusamiiienwirkend bei einer Werkstiickgeschwin- 
digkeit das Werkstiick in eine Werkstiickrichtung zwischen 
der ersten und zweiten Umlaufbahn. Die ersten und zweiten 
Schlittenpaare werden in ersten und zweiten Geschwindig- 
kcitcn entlang der Umlaufbahnen getrieben, und die Ge- 
schwindigkeit der Schlitten, die mil der Materialbahn in 
Eingriff stehen, konncn verandert werden, um die Material- 
bahngeschwindigkeii zu sleuern. Im erfindungsgemass be- 
vorzugten Verfahren werden die ersten und zweiten Ge- 
schwindigkeiten verandert, uni die Werkstiickgeschwindig- 
kcit im wesenliichen konsiant zu haiten. 

Wie oben angegebcn werden die ersten und zweiten Ge- 
schwindigkeilen durch die Steuerungseinrichtung auch rela- 
liv zueinander verandert, in Abhangigkeit von der detektier- 
tcn Position des zu bearbciienden Teils des Werkstucks in 
Bczug auf die Umlautl^ahnen und auf die Werkstiickge- 
schwindigkeit, uni die Wcrkzeuge bei entsprechenden Tei- 
len des Werkstiicks Jin/usclzcn. 

Dies wird bevorzugt bei aufeinanderfolgenden Schlitten 
und zu bearbeitenen Tciien des Werkstucks wiederholt. Die 
absolute Geschwindigkeit um die Umlaufbahnen des Paares 
von Werkzeugen und Schlitten in Eingriff kann variiert wer- 
den, um den Abstand von benachbarten Schlitten in Eingnff 
zu verandem, oder es konnen beide Geschwindigkeiten va* 
riiert werden. Dieses Verfahren iiberwindet Fehler und Ab- 
weichungen iin Abstand zwischen Markierungen auf der 
Materialbahn, speziell wo die Materialbahn in einen anderen 
Materialbahnabschnilt verspleisst wird, und ermoglicht 
auch Markierungen in voneinander unterschiedlichen Ab- 
standen und Ansetzen und Eingreifen von Werkzeugen auf 
jeder nachfolgenden Markierung oder Teil der Material- 
bahn. die gcgriffcn und bcarbcitct werden soUcn. 

Ebenso werden bevorzugt Versiegelungsbacken 696, 698 
entlang der Umlautljahn 618 angetrieben, um die Material- 
bahn mit einer im wesenliichen konstanten Geschwindigkeit 



zu bewegen, um maxim ale 2^gbelastungen auf die Materi- 
albahn zu reduzieren und die Form der Materialbahn besser 
zu steuem. Fig. 8 zeigt die Geschwindigkeit eines der 
Schlitten entlang der Front- oder Arbeit<;seite der Umlauf- 

5 bahn 618, bei der die Schlitten einander zugewandt sind, wie 
es in Fig. 9 gezeigt ist, wie es notig ist, um die konslante Ge- 
schwindigkeit der Materialbahn 12 einzuhalten und Abglei- 
ten der Backen gegen die Materialbahn 12 zu venneiden. 
Wenn die Versiegelungsbacken 696, 698 den Kontakt mit 

10 dem Schlauch 20 beginnen und ihn driicken, in Position 736, 
verlangsamen sich die Schlitten, wenn die Seiten 42 der Ma- 
terialbahn 12 zueinander bewegt werden. Wenn eine kon- 
slante Geschwindigkeit der Schlitten entlang der Umlauf- 
bahnen 618 eingehalten wiirde, wiirde der Teil der Material- 

15 bahn 12 vor der Anordnung 600 zuerst nach unten beschleu- 
nigt und dann zuriick auf seine urspriingliche Geschwindig- 
keit gebremst, wenn die Versiegelungsbacken ihre Seit- 
warisbcwcgung zur Eingriffsposition bccndcn. Wenn auf 
diese Weise die oberen Versiegelungsbacken 696, 698 voU 

20 an der Materialbahn 12 eingreifen und ihre seitliche 
Schliessbewegung beendet haben, beschleunigen die Schlit- 
ten zuriick auf ihre unrsprungliche Geschwindigkeit um die 
Umlaufbahn. 

Wenn das Paar Schlitten die Position 738 erreichen, ver- 

25 langsaiiien sie sich entlang der Umlaufbahn noch weiter als 
bei Position 736, um eine Aufwartsbewegung der Wande 
742 des Schlauchs 20 zwischen den Schlitten nun in den Po- 
sitionen 736, 738 zu kompensieren. Die Wande 742 werden 
durch das benachbarte Versiegelungsbackenpaar bei 736 un- 

30 mittelbar nachfolgend dem Paar bei 738 entlang der Um- 
laufbahn zusammengebracht und eine zu den Backen bei 
736 gezogen. Zusaizlich kompensiert das Verlangsamen der 
Backen bei 738 das Verlangsamen der Schlitten bei Position 
736, wie es oben beschrieben ist. 

35 Wenn das Schlittenpaar Position 740 erreicht, verlang- 
samt sich das Paar im wesenliichen auf dieselbe Geschwin- 
digkeit wie die Schlitten in Position 738, da das Paar bei 738 
sich verlangsamt, aber nicht zusatzlich den Schlauch 20 
weiter defomiiert. 

40 Bevorzugt sind zu einem Zeiipunkt bis zu drei Schlitten 
bei der Materialbahn 12 in Eingriff, obwohl altemativ mehr 
oder weniger daniit in Eingriff stehen konnen, was abhangig 
ist von der Geschwindigkeit der Maschine. In der bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform bleiben die Verriegelungsbacken 696, 

45 698 mit der Materialbahn 12 lange genug in Eingriff, um die 
Versiegelung der beiden Seiten des Schlauches zu beenden 
und bevorzugt ausreichend abzukuhlen, damit sie stabil 
bleibL Daher ist der Schneidnocken 732 bevorzugt entlang 
der Umlaufbahn 618 positioniert, so dass der Schneider die 

50 versiegelten Packungen 34 nach Position 740 schneidet. 
Wahrend die bevorzugte Ausfuhrungsform verschiedene 
gekoppelte Schlitten umfasst, weisen alternative Ausfuh- 
rungsformen Schlitten auf, die vollstandig unabhangig von- 
einander sind. 

55 In Fig. 10 ist eine einzige Umlaufbahn einer erfindungs- 
gemass konstruierten Maschine gezeigt, in der fiinf Schlit- 
tengruppen oder -satze unabhangig getragen und angetrie- 
ben werden konnen. Angetriebene Antriebswellen 748 trei- 
ben Riemenscheiben 750 durch Riemen 752. Jede Riemen- 

60 scheibe 750 weist einen Teil 754 mit kleinem Durchmesser 
auf, angetrieben von Riemen 752, und einen Teil 756 rait 
grossem Durchmesser, der am Teil 754 mit kleinem Durch- 
messer befestigt ist. Jede Riemenscheibe 750 ist bevorzugt 
drehbar oder frei an einer Unterachse 758 angebracht, so 

65 dass die Riemenscheiben unabhangig voneinander drehbar 
sind. Vorschubriemen 760 verbinden Teile 756 mit grossem 
Durchmesser mit oberen Riemenscheiben 762, die auch be- 
vorzugt drehbar an einer Oberachse 764 angebracht sind. 



BNS0OCID:<DE 10020324A1 I. > 



DE 100 2 

17 

um sich unabhangig voneinander zu drehen. 

Jede Antriebswelle 748 tieibt auf diese Weise bevorzugt 
zwei der Vorschubriemen 760 an, bevorzugt symmetrisch 
um die Mi tie der Hinrichtung angeordnet. Die Antriebswel- 
len. 748 konnen Vorschubriemen 760 antreiben, die unter- 
schiediich um die EinrichLung angeordnet sind, aber die ge- 
zeigte Anordnung ist bevorzugt, um Verdrehmomente auf 
Schlitten 766 zu reduzieren. 

Die Schlitten 766 sind sowohi an Riemen 760 befesiigt, 
die durch dieselbe Antriebswelle 748 angetrieben sind. Auf 
diese Weise gibt es in dieser Ausfiihrungsform bevorzugt 
fiinf Schlittensatze. Die auf den Schlitten 766 getragenen 
Werkzeuge sind im Detail gezeigt und aus Grunden der 
Klarheit sind nur vier der fiinf Schlitten sind gezeigt. Ob- 
wohl jeder Schlitten unabhangig von den anderen beweglich 
ist, konnen gekoppelte Schlitten hinzugefiigt werden, die 
ahnlich sind wie die in der ersien Ausfiihrungsform be- 
schricbcncn. Die Schlitten 766 der gczcigtcn Antricbs anord- 
nung sind bevorzugt unabhangig und von anderen Motoren 
angetrieben, wie die Schlitten der gegeniiberliegenden An- 
triebsanordnung, nicht gezeigt. 

In der in den Fig. 12 und 13 gezeigten Antriebsanordnung 
konnen sechs unabhangige Schlitten 768 oder gekoppelte 
Schlittensatzen angetrieben werden. Sechs angetriebene An- 
Lriebswellen 770 sind in Gruppen von drei auf gegeniiberlie- 
genden lateralen Seiten der Antriebsanordnungen angeord- 
net. Aus Grunden der Klarheit sind nur eine Antriebsanord- 
nung von vier Schlitten 768 gezeigt. Die Antriebswellen 770 
treiben unabhangig aussere Riemenscheiben 772 iiber Rie- 
men 774 an, die um Riemenscheiben 772 angeordnet sind, 
um jede Riemenscheibe 772 in dem von jedem Riemen 772 
angeiriebenen Paar in zueinander entgegengesetzten Rich- 
tungen anzutrciben. 

Die Riemenscheiben 772 sind mit konzentrischen Wellen 
776 verbunden, um eine der drei unten angetriebenen Rie- 
menscheiben 778 anzutreiben. Riemen 780 koppeln Rie- 
menscheiben 778 drehbar mit oberen Riemenscheiben 782, 
die drehbar mit oberen Riemenscheiben 784 durch obere 
konzentrische Wellen 786 gekoppelt sind. Riemen 788 kop- 
peln Riemenscheiben 784 in Rotation mit Riemenspannrol- 
len 790. Auf diese Weise tragt die Anordnung sechs Satzen 
unabhangiger Schlitten. 

Aussere Antriebsriemenscheiben 792 sind mit der gegen- 
iiberliegenden Antriebsanordnung verbunden, die nicht ge- 
zeigt ist. Bevorzugt treibt ein einziger Motor gegenuberhe- 
gende Schlittenpaare an, die zusammenwirkend am Werk- 
stuck arbeiten. 

Die Ausfuhrungsform von Fig. 13 umfasst angetriebene 
Antriebswellen 794, die Riemenscheiben 796 antreiben, die 
drehbar an Wellen 798 befesiigt sind. Jede Welle 798 ist an 
einem Paar Riemenscheiben 800 befesiigt, wobei jede Rie- 
menscheibe in den Paaren bevorzugt auf einer gegeniiberlie- 
genden Seite der Mi tie jeder Anordnung angeordnet ist. Auf 
diese Weise treibt jede Antriebswelle 794 bevorzugt ein Rie- 
menpaar 802 in jeder Antriebsanordnung 804, 806 an, und 
jeder Schlitten 808, von denen nur einer gezeigt ist, ist mit 
beiden dieser gekoppelten Riemen 802 verbunden, damit er 
um die Umlaufbahnen jeder Anordnung 804, 806 angetrie- 
ben wird. 

Die Ausfuhrungsform der Fig. 14 und 15 umfasst zwei 
Paare gekoppeller Schlitten 810, die entlang jeder Umlauf- 
bahn 812 laufen. Die Schlitten 810 laufen bevorzugt auf 
Kurvenrollen, die bevorzugt zwei Rader 814 um Fuhrungs- 
bahn 816 darstellen. Die Fiihrungsbahn 816 weist eine im 
wcscndichcn gcradc Arbcitsscitc 818 und cine gckriimmtc 
Riicklaufseite 820 auf. Die Schhtten 810 sind schwenkbar 
mit Stangen 822 verbunden. so dass sie schwenken, um d^ 
Fiihrungsbahn zu folgen, so dass die auf den Schlitten 810 
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getragenen Wericzeuge so gehalten werden k5nnen, dass sie 
der Materialbahn in der gewiinschten Orientierung zuge- 
wandt sind, mindestens endang der Arbeitsseite 818, ob- 
wohl alternative Mittel zum Drehen der Schlitten oder 
5 Werkzeuge anf den Stangen 822 verwendet werden konnen, 

hydraulischer Systeme. Die Stangen 822 sind axial ver- 
schiebbar durch Antriebshiilsen 824 aufgenonunen, die 
durch separat angetriebene Antriebswellen 826 gedreht wer- 

10 den. Die Position der Antriebswellen 826 in Bezug auf die 
Fiihrungsbahn 816 und die Form der Fiihrungsbahn 816 sind 
so ausgewahlt, dass die Schlitten wahr&nd der Rotation der 
Antriebswellen 826 immer auf der Fiihrungsbahn sitzen, 
und bevorzugt der Abstand iiber die Fiihrungsbahn durch 

15 die Rolationsachse der Wellen an jedem Punkt auf der Fiih- 
rungsbahn 816 im wesentlichen gleich ist. 

Die in Fig. 16 gezeigte Ausfuhrungsform umfasst unab- 
hangige Antricbc, um die Schlitten 828 in zwei vcrschicdc- 
nen Achsen anzutreiben, die bevorzugt im wesentlichen 

20 senkrecht sind, sind aber altemativ in anderen nicht paralle- 
len Winkeln angeordnet und konnen nichdinear sein. Schlit- 
ten 828 werden bevorzugt durch Motoren 830 endang Fiih- 
rungsbahn 832 horizontal bewegt, um Werkzeuge 834, be- 
vorzugt Versiegeiungsbacken, in fiinktionaler Zuordnung 

25 itiit deiii Werkstiick 836 zu bringen, das als ein Schlauch 838 
gezeigt ist, der auf einer vertikalen Seite geschlossen ist. 
Eine Schraubenspindel 840 treibt bevorzugt eine Plattform 
842 in verdkaler Richtung entlang der Fuhrungsbahn 844, 
Die Schraubenspindel wird bevorzugt unabhangig von dem 

30 Motoren 830 angetrieben. Die Motoren 830 und die bevor- 
zugt durch einen anderen Motor angetriebe Schraubenspin- 
del 840 wirken zusammen, um die Schlitten entlang der er- 
sten und zweiten Umlaufbahnen 846, 848 zu bewegen und 
um am Werkstiick 838 mit den Werkzeugen 836 zu arbeiten. 

35 In einer altemadven Ausfiihrungsform sind die Motoren und 
Schraubenspindel durch andere Antriebsglieder ersetzt, die 
in der Lage sind, Bewegung entlang der Achsen zu erzeu- 
gen, wie es im Stand der Technik bekannt ist, wie pneumati- 
sche oder hydrauUsche Antriebe oder Solenoide. In dieser 

40 Ausfuhrungsform wird bevorzugt mindestens ein zusatzli- 
ches Paar Versiegeiungsbacken eingesetzt, die dem in den 
Zeichnungen gezeigten Paar zugewandt sind, um obere und 
untere Versiegelungen auf den Verpackungen auszubilden 
und auch um die Materialbahn in die Werkstuckrichtung zu 

45 Ziehen. 

Die als Diagramm in Fig. 17 daigestellte Ausfuhrungs- 
form wird durch einen Linearmotor 849 angetrieben, der be- 
vorzugt endang von weniger als der voUen Umlaufbahn 853 
angeordnet ist, insbesondere bevorzugt entlang ungefahr der 

50 Halfte der Umlaufbahn 853, und ganz besonders bevorzugt 
entlang der Ober- und Arbeitsseilen 850, 852 jeder Umlauf- 
bahn 853. tJber den Rest der Umlaufbahn 853 sind die 
Schlitten im wesentlichen frei von einer direkten Verbin- 
dung mit dem Motor 849. Der Motor 849 und die Schlitten 

55 854, 856 sind bevorzugt in Bezug auf die UmlautT^ahn 853 
so posidoniert, dass der Motor 849 direkt antriebsmassig mit 
mindestens einem der Schlitten 854, 856 verbunden ist, iiber 
ungeMir die Halfte, besonders bevorzugt weniger als unge- 
fahr 60% und ganz besonders bevorzugt weniger als unge- 

60 fahr 75% des Weges der Schlitten 854, 856 um die Umlauf- . 
bahn 853, obwohl eine andere Ausfiihrungsform die direkie 
Verbindung iiber die gesamte Umlaufbahn 853 aufweist. 

Nur eine der Umlaufbahnen und ein gekoppeltes Schlit- 
tenpaar ist in dieser Hgur gezeigt, obwohl zusatzliche GrupK 

65 pen unabhangig angctricbcncr Schhtten auch voigcschcn 
sein konnen. Die Schlitten 854, 856 sind bevorzugt durch 
Riemen 858 gekoppelt, aber es konnen andere geeignete 
Kopplungen eingesetzt werden. Nur der Schlitten 854 be- 
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nachbart zu den Antriebsspulen des Linearmotors isi zu je- 
der Zeit angetreiben, wahrend der Schlitten 856 auf dcr 
Rucklaufseite 860 der Umlaufbahn 853 entlang der Ruck- 
laufseite 86D durch den "Riemen bewegt. wird, der am Schlit- 
icn K54 angebracht ist. Die Ausdehnung der Linearmotor- 
spulcn cnllang der Umlaufbahn 853 ist bevorzugt ausrei- 
chcnd, uni mindestens einen der Schlitten in jeder gekoppel- 
icn CJruppc zu einer Zeit anzutrieben, obwohi alternative 
Mind /.uni Bewcgen gekoppelter Schlitten zu Beginn 862 
dcs Linoaniwiors verwendet werden konnen. In dieser Aus- 
rahrungslbnii umfasst die Ubertragung den Riemen sowie 
mindcsicns eincn Teil des Linearmotors. Der Einfachheit 
halbcr konnen in dieser Ausfuhrungsform die Position und 
Ocschwindigkeit usw. nur eines jeder Gruppe von Schlitten 
dcickiicrt und gesteuert werden, da die iibrigen gekoppelten 
Schlincn aulomaiisch durch die Kopplung positioniert wer- 
ilcn. Auf dicse Wcise kann der Schlitten 854, der die Arbeit 
am Wcrksliick ausluhrt, prazisc gcstcucrt werden und die 
Sicucrung und dor Anu-ieb konnen zum Schlitten 856 um- 
schalicn. wL-nn or I'unktional am Linearmotor eingreifl. In 
cincr andcrcn Ausfuhrungsform tragen weniger als alle ge- 
koppohcn Schliucn cin Werkzeug, aber cine ausreichende 
An/.ahl dcr gckoppcllcn Schlitten weisen ein reaktives Ele- 
lucnio auf, das vom Linearmotor angetrieben werden kann, 
uiu konlinuicrlichcn lietrieb der gekoppelten SchliLtengrup- 
pcn zu gcwahrlcisicn. In der gezeigten Ausfuhrungsform 
wciscn die Schliiicn sclbst einen vom Antrieb antreibbaren 
Toil Oder cin daran angebrachtes antreibbares Element auf, 
was bcvor/ugi cin Magnet ist, aber in einer altemativen 
Ausfuhrungsfonu kann ein antreibbares Element verbunden 
scin, mil den Schliiicn zu bewegen, wenn er angetrieben 
wird, kann aber physikalisch davon geurennt angeordnet 
scin, wie mil cincni antreibbaren Magneten, der an einem 
Riemen angcbrachi ist, dereine Schlittengruppe koppelt. In 
einer andcren Ausfuhrungsform ist der Linearmotor durch 
cine anderc Art von Anuieb ersetzt, wie einem mechani- 
schen Aniricb. 

In den Fig. 18 24 ist eine bevorzugte Ausfuhrungstorm 
cincr Versiegclungseinrichtung gezeigt. Die Versiegelungs- 
einrichtung 40 wcist bevorzugt erste und zweiie Versiege- 
lungsuntergrupi>cn 48 und 50 auf, die auf gegenuberUegen- 
den Seilcn des gciullten Schlauches 20 angeordnet sind. Wie 
in Fig. 18 zu schen ist, weist jede Untergnippe mindestens 
einen Schlitten 52, 53 auf, der fur zyklische Bewegung ent- 
lang entsprechender Wege oder Umlaufbahnen angebracht 
ist. Die Umlaufbahnen definieren bevorzugt geschlossene 
Schleifen, konnen aber altemativ offen oder in anderer Form 
sein. Die Umlaufbahnen sind bevorzugt allgemein symme- 
trisch, obwohi zalilreiche relative Positionen undFormen al- 
lemativ eingcsctzi werden konnen, einschliesslich Umlauf- 
bahnen, die nichi parallel zueinander sind. Bevorzugt defi- 
nieren erste und zweite Fuhrungsbahnen 58, 60 eine ge- 
schlossene ovale Umlaufbahn 30, endang der eine Vielzahl 
von Schlitten in einem Weg 99 laufen. Bevorzugt ist der 
Weg 99 an der Versiegelungsstation 28 angrenzend an und 
in gleichfbrraigem Abstand zu dem sich bewegenden 
Schlauch 20. Nur ein SchUtten pro Untergruppe ist aus 
Grunden der Klarheit in den Fig. 1 und 18 abgebildet, aber 
jede Untergruppe weist bevorzugt eine Vielzahl von darauf 
angebrachten Schlitten auf. Jeder einer Vielzahl von Schlit- 
ten jeder der Untergruppen ist bevorzugt frei sich zu jedem 
Zeitpunkt in jede Position entlang seines entsprechenden 
Weges zu bewegen, unabhangig von der Bewegung oder 
Nichtbewegung jedes anderen der Vielzahl von Schlitten, 
obwohi in andcrcn Ausfuhrungsfonncn Gruppcn oder allc 
der Schlitten zur gekoppelten Bewegung entlang des Weges 
99 gekoppelt sein konnen, wie durch Verbinden einiger oder 
aller Schlitten mit Riemen oder Ketten. In einer Ausfuh- 



rungsform sind alle Schlitten der Untergruppe durch eine 
Kette verbunden und es ist keine unabhangige Bewegung 
moglich. 

Tn den Fig. 1 8-20 umfasst eine Ausfuhrungsform emer 
5 Versiegelungsuntergruppe 48 beispielsweise einen Rahnien 
72. Der abgebildete Rahmen umfasst erste, zweite und dritte 
Rahmenglieder 74, 76 bzw. 78, die parallel zueinander aus- 
gerichtet sind, aber zueinander in einem Abstand stehen. In 
der gezeigten Ausfuhrungsform sind die Rahmen allgemein 
10 oval und planar, aber es sind andere Formen und Anordnun- 
gen zur Verwendung mit der Erfindung geeignet. Abstand- 
halter und Verbindungsstabe 80, 82, 84, 86 oder dergleichen 
sorgen fur eine starre Verankerung der drei Rahmenglieder 
relativ zueinander. In den Fig. 18 und 20 ist das erste Rah- 
15 menglied 74 ganz aussen an einer ersten Seite des Rahmens 
72 angeordnet und dient als BefestigungssteUe fur eine erste 
Fuhrungsbahn 58, die entlang des ausseren peripheren Ran- 
dcs 94 dcr Inncnscitc 96 dcs Rahmcnglicdcs angeordnet ist. 
Das zweite Rahmenglied 76 ist ganz aussen an einer zweiten 
20 Seite des Rahmens 72 angeordnet und dient als Befesti- 
gungssteUe fur eine zweite Fuhrungsbahn 60. Die^ zweite 
Fuhrungsbahn 60 ist bevorzugt im wesentlichen ein Spiegel- 
bild der ersten Fuhrungsbahn 58 und ist am peripheren Rand 
97 der Innenseite 98 des zweiten Rahmengliedes 76 ange- 
25 bracht. 

In Fig. 21 weist jede Fuhrungsbahn Schienen oder Bah- 
nen 140 bzw. 142 auf, die endang gegenuberliegender Aus- 
senkanten der Fuhrungsbahnen 58, 60 definiert sind, in de- 
nen Schlitten einer entsprechenden Untergruppe gezwungen 
30 sind, sich gemeinsam mit dem sich vorwarts bewegenden 
Schlauch 20 zu bewegen. Die ersten und zweitai Schienen 
140, 142 jeder der Fuhrungsbahnen 58, 60 sind bevorzugt 
ini allgemeinen in gleichformigem Abstand voneinander 
entlang der gesamten Lange ihrer entsprechenden Fuhrungs- 
35 bahn angeordnet. Jede solche Schiene ist durch eine dop- 
pelte Abschragung 141 auf jeder Seitenkante der Fuhrungs- 
bahn definiert Zusatzlich zu den oben beschriebenen Funk- 
tionen des Rahmens dient er auch als Mittel zum Anbringen 
des Systems an einer Oborstruktur einer vorhandenen Her- 
40 stellungsmaschine oder an eine unabhangige Tragerstruktur, 
z. B. den Boden usw. Anderc Konfigurationen eines Rah- 
mens konnen wie es die Anwendung erfordert eingesetzt 
werden, ohne die funkdonale Natur des Rahmens aufzuge- 
ben, wie sich entlang offener Wege erstreckender Fiihrungs- 
45 bahnen oder Wege mit unterschiedlichen Formen. Altemativ 
kann eine einzige Fuhrungsbahn verwendet werden. 

Bevorzugt gibt es mindestens zwei verschiedliche Typen 
von Schlitten, die unterschiedliche Arbeiien an der Materi- 
albahn 12 ausfuhren und die an gegenuberliegenden Seiten 
50 der Materialbahn 12 angeordnet sind. Obwohi die Konfigu- 
ration und Konstruktion der unterschiedlichen Typen von 
Schlitten im wesentlichen ahnlich sind, gibt es leichte Varia- 
tionen in der Auslegung, um die einzigartige Arbeitsweise 
jedes Schlittentyps anzupassen. In der bevorzugten Ausfiih- 
55 mngsform weist beispielsweise ein Schneidschlitten 52 ein 
Messer 203 auf, um einen Schneidvorgang auszuf uhren und 
der Versiegelungsschlitten 53 weist eine Energieschnitt- 
stelle auf, um mit Energie zur Ausfuhrung eines Versiege- 
lungsvorgangs zu versorgen. Ebenso ist die langgestreckte 
60 Versiegelungsbacke 71 des Versiegelungsschlittens 53 der 
zweiten Untergruppe mit einem zenu-al angeordneten 
Schlitz versehen, der sich endang der Lange der Versiege- 
lungsbacke erstreckt in Posidon, dass er in einen solchen 
Schiitz die Schneidkante des Messers aufnimmt, nachdem 
65 die Schneidkante den zwischcn den angcsctztcn Vcrsicgc- 
lungsbacken der beiden Untergruppen angeordneten 
Schlauch abgeu-ennt hat. Gleiche Schlitten sind bevorzugt 
so angeordnet, dass sie auf der gleichen Versiegelungsunter- 
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gruppe laufen, so dass der Schneidschlinen 52 und der Ver- 
siegelungsschlitten S3 auf gegeniiberliegenden Seiien der 
sich bewegenden Materialbahn 12 sind. 

Tn den Fig. 21, 23 und 24 weist jeder Schlitten 52 und 53 
ein Basisglied cxier einen Schlittenkorper 35 mit Beinen 5 
3.02, X2^ suf, dis an gsgsniibcrlisgsndsn Sndsc einss C^usr* 
tragers 100 angebracht sind, der im wesendichen den Ab- 
stand zwischen der ersten und zweiten Fiihrungsbahn 58, 60 
uberspannt Bevorzugt bleibt der Schlittenkorper 35 in einer 
bestimmten Orientierung reladv zur Fiihrungsbahn, wenn er 10 
iiber die Unilaufbahn 30 lauft. Der Schlittenkorper 35 ist be- 
vorzugt im wesentlichen senkrecht zur Langsrichtung der 
Fuhrungsbahnen 58 und 60. Ein erstes Bein 102 hangt von 
einem ersten Ende 103 des Quertragers 100 und ist der er- 
sten Fiihrungsbahn 58 zugewandt Ein zweiles Bein 128 15 
hangt von einem zweiten Ende 105 des Schlittens und ist der 
zweiten Fuhrungsbahn 60 zugewandt. Die ersten und zwei- 
ten Bcinc 102, 128 sind bevorzugt planar, abcr cs konncn 
andere Formen verwendet werden. Die Seine 102, 128 tra- 
gen bevorzugt einen Satz von vier Radem, deren jedes in 20 
Fuhrungsbahnen 58, 60 eingreift und daran enUang lauft, 
aber Rader konnen altemativ direkt am Schlittenkorper 35 
angebracht sein. Jedes Rad weist bevorzugt eine einheitliche 
Konstrukdon auf und ist in einer Form voigesehen, die be- 
vorzugt den Schienen 140, 142 konfonn ist und so gestalLei 25 
ist, dass sie die Schlitten endang der Fuhrungsbahnen stabi- 
lisiert und fuhrt, wobei bevorzugt eine seitHche Bewegung 
der Schlitten in Bezug auf die Fiihrungsbahn eingeschrknkt 
wird. Rader 106, 108, 118, 120, 132, 134, 136 und 138 der 
bevorzugten Ausfiihrungsform umfassen Seitenwande 107, 30 
wie es in Fig* 24 gezeigt ist, die sich im Bereich der Fiih- 
rungsbahn erstrecken, um eine seitliche Bewegung in Bezug 
darauf zu beschranken. Bevorzugt ist jedes Rad mit einem 
SchUtz Oder einer V-Nut 143 in den Seitenwanden 107 im 
Aussenumfang des Rades versehen und so konfiguriert, dass 35 
darin eine der Schienen 140, 142 aufgenommen wird. In an- 
deren Ausfiihrungsformen sind die seitlichen Wande ge- 
wolbt, erstrecken sich aber auf einen grosseren Durchmesser 
als ein Teil des Rades, das endang der Fiihrungsbahn rollt. 
Mit der V-Nut 143 erstrecken sich die seitlichen Wande 107 40 
bevorzugt radial iiber den Kontaktpunkt zwischen dem Rad 
und der Fiihrungsbahn hinaus, Andere Radausfuhrungsfor- 
men besitzen eine einzige seitliche Wand, wobei mindestens 
ein Rad eine seitliche Wand auf weist, um Bewegung in eine 
seidiche Richiung zu verhindem, und das andere Rad eine 45 
seitliche Wand auf der gegeniiberliegenden Seite der Fiih- 
rungsbahn Oder Fiihrungsbahnen aufweist, um Bewegung in 
die gegeniiberliegende seitliche Richtung zu verhindem, Al- 
temadv kann ein Satz Rader direkt an den Schlittenkorper 
angebracht sein oder kann an einem einzigen Bein ange- 5^3 
bracht sein, das sich vora Korper zur Fiihrungsbahn er- 
streckt. 

Schlitten 52, 53 weisen mindestens ein Werkzeug auf, das 
so konfiguriert ist, dass es einen Vorgang ausfiihrt, bevor- 
zugt zur Herstellung oder zum Zusammensetzen an einem 55 
Werkstiick oder einer beweglichen Materialbahn 12. Bei- 
spiele von Werkzeugen, die verwendet werden konnen um- 
fassen Versiegler, Schneider und Volumensteuerungen, je- 
doch ist die Erfindung nicht darauf beschrankt und kann 
Werkzeuge aufweisen, die in der Lage sind, andere Arbeiten 60 
am Werkstuck auszufuhren. Bevorzugt sind eine Vielzahl 
von Werkzeugen am Schhtten angebracht. 

Bevorzugt sind die Werkzeuge beweglich am Schlitten 
angebracht, so dass jedes Werkzeug zu einem Werkstuck 11 
oder cincr beweglichen Materialbahn 12 hin oder davon 65 
weg betadgbar ist, in einem Arbeits bereich 32 an einer be- 
summten Stelle endang der Umlaufbahn 30 oder des Weges 
99 und in einer besdnunten Weise, unabhangig von dem 
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Schlitten, an dem sie angebracht sind. W^e in Fig. 19 gezeigt 
ist, ist Arbeitsbereich 32 bevorzugt der hneare Teil der ova- 
len Umlautl5ahn 30 im Bereich des Werkstiicks 11. Wenn 
der Schlitten uber die Umlaufbahn 30 oder den Weg 99 und 
durch den Arbeitsbereich 32 lauft, ist der Schlitten so orien- 
tiert, dass er einige oder alle Werkzeuge mit dem Werkstiick 
11 ausrichtet, bevor das Werkzeug in Bezug auf den Schlit- 
ten bewegt und betadgt wird, um am Werkstiick einzugrei- 
fen und daran eine Arbeit auszufuhren. Wie unten noch er- 
lautert wird ist jedes Werkzeug bevorzugt fur cine gegenlau- 
fige Bewegung zu einer sich bewegenden Materialbahn 12 
hin und davon weg und in einem gewiinschten Winkel dazu 
angebracht, was Reiben, Schaben oder Abrieb am Werk- 
stiick minimieren kann und was eine grossere Prazision er- 
moghcht. Die Werkzeuge bewegen sich bevorzugt zum 
Werkstuck 11 hin und greifen in einem Wmkel senkrecht zur 
Werkstuckrichtung 13 daran ein. Auch ist jedes Werkzeug 
bevorzugt an cincr bestimmten S telle beim Werkstiick beta- 
dgbar, wenn der Schlitten um die Umlaufbahn 30 lauft. 

In der in den Fig. 1 und 18-24 gezeigten Ausfiihrungs- 
form weisen die Wericzeuge jedes Schlittens 52, 53 einen 
Versiegler, wie eine Versiegelungsbacke 70 bzw. 71 auf, die 
so ausgelegt ist, dass sie an einer Seite 42 der sich bewegen- 
den Materialbahn 12 oder des Schlauches 20 eingreift, ge- 
gen die Materialbahn 12 einen Druck ausubt und eine Ver- 
siegelung quer zu dem sich vorwarts bewegenden gefullten 
Schlauch 20 bildet. Wie in Fig. 24 abgebildet sind langge- 
streckte Versiegelungsbacken 70, 71 angebracht, wobei sie 
eine Breite aufweisen, die geeignet sind, sich vollstandig 
quer uber ein in der FFS-Maschine 10 verarbeitetes Verpak- 
kungsmaterial zu erstrecken. 

Es sind fiir gegenlaufige Bewegung zum Werkstuck 11 
hin und davon weg Versiegelungsbacken 70, 71 angebracht 
und in einem Winkel in Bezug auf die Wericstiickrichtung 13 
zur sich bewegenden Materialbahn 12. Bevorzugt sind die 
Versiegelungsbacken angebracht fiir eine Bewegung senk- 
recht weg von und hin zu Werkstuck 11 und den Fiihrungs- 
bahnen 58, 60 und der aussersten Seite des Quertragers 100 
der Schlitten, wie es durch den Pfeil 190 der Fig. 24 gezeigt 
ist. In Fig. 24A ist eine Versiegelungsbacke 70 in Eingriff- 
posidon gezeigt. Die Versiegelungsbacke 70 greift in einem 
Versiegelungswinkel 278 beim Schlauch 20 ein. Bevorzugt 
betragt der Versiegelungswinkel 278 ungefahr 90°. 

Bevorzugt ist ein Stellantrieb mechanisch mit den \fersie- 
gelungsbacken gekoppelt, um die Versiegelungsbacken in 
Bezug auf den Schlitten zu bewegen. In den Fig. 23 und 24 
sind Versiegelungsbacken 70, 71 bevorzugt durch Stabe 
192, 194 beweglich, die in Nocken 280, 282 eingreifen, um 
die Bewegung zu betatigen, es konnen jedoch andere Stell- 
antriebe verwendet werden, einsehhesslich elektrische, hy- 
draulische, pneumatische Zylinder oder andere Stellantriebe 
Oder Motoren. In dieser Hinsicht sind erste und zweite Stabe 
192 und 194 in Offnungen 196 und 198 durch die Dicke des 
Quertragers 100 bevorzugt verschiebbar, um Versieglungs- 
backen 70, 71 gegenlaufig zu bewegen. Bevorzugt sind die 
Stabe 192, 194 in den Offnungen 196, 198 von Kugellagem 
umgeben, um ein Verschieben der Stabe durch die Offnun- 
gen 196, 198 zu erleichtem, es konnen jedoch Laufbuchsen 
oder jedes andere geeignete Lager verwendet werden. Der 
Stab 192 ist femer durch Nasen 202, 204, die von der Innen- 
seite 206 eines Beins 210 vorstehen, das vom Quertrager 
100 abhangt, in einer Position reladv zum Quertrager 100 
gesichert. In gleicher Weise ist ein Stab 194 durch Nasen 
297, 208, die von einer Seite 214 eines Beins, 212 vorste- 
hen, das vom Quertrager 100 abhangt, in cincr Position rcla- 
tiv zum Quertrager 100 gesichert. 

Bevorzugt ist jeder der Stabe 192, 194 verschiebbar in 
seinen entsprechenden Nasen 202, 204 und 207, 208 aufge- 
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nommen, so dass die Versiegelungsbacken 70, 71 weg von 
und bin zum Quertrager 100 ausgestreckt oder zuriickgezo 
gen werden kdnnen. Der Quertrager 100 isl fest an Beinen 
102, 128 vcrankert. und durch leader (106, 108, 118, 120, 
132, 134, 136 bzw. 138) gegen seitliche Bewegung relativ 
zu den Fuhrungsbahnen 58, 60 zwangsschliissig. Die innen- 
seitigen Enden 216, 218 d^ Stabe 192, 194 enden in einen 
enlsprechenden Joch 220, 222 in dessen entsprechenden 
Beinen Nockenfolger 224, 226 angebrachi sind. Der Stab 
192 ist femcr mit einer umgebenden Spiralfeder 228 verse- 
hen, bei der ein Ende 230 gegen das Joch 220 anliegt und 
deren anderes Ende 234 gegen die Innenseite 236 des Stop- 
pers 202 anliegt. Durch diese Feder ist der Stab in eine Rich- 
tung weg vom Quertrager 100 des Schlittens und in Bezug 
auf den Rahmen 72 nach innen vorgespannL Der zweite 
Stab 194 ist durch gleiche Nasen 207, 208 und Fedem 241 
und 229 angebracht wie beim ersten Stab, wobei die Nasen 
und Fcdcrn, die den zwcitcn Stab anbringcn, im wcscntli- 
chen Spiegelbilder ihrer Gegenstiicke sind, die den ersten 
Stab anbringen. Auf diese Weise dienen die ersten und zwei- 
ten Stabe dazu, gcgeniiberiiegende Enden 250 und 252 der 
Vcrsiegelungsbacke fiir geradlinige gegen laufige Bewegung 
der Vcrsiegelungsbacke 70, 71 relativ zum QuerUrager 100 
des Schlittens 52, 53 anzubringen. Das heisst, das Anbrin- 
gen sorgt dafiir, dass sich die gegen iiberliegenden Enden der 
Vcrsiegelungsbacke 70, 71 in gleichen Abstanden zum 
Quertrager 100 bin und davon weg bewegen, so dass die 
Aussenseite 254 der Vcrsiegelungsbacke 70^ 71 bevorzugt 
mit gleichniassigem Druck uber die Lange der Seite 254 der 
Versiegelungsbacke 70, 71 bei einem gefullten Schlauch 20 
eingreift. 

In der bevorzugten Ausfuhrungsform sind die Versiege- 
lungsbacken 70, 71 ausgerichtet und werden betadgt, etwa 
durch Nocken 280, 282, so dass sie beim Schlauch 20 ein- 
greifen, es konnen jedoch Linearmotoren, pneumatische Zy- 
linder oder ein anderer geeigneter Betadgungsmechanismus 
oder Motor altemativ verwendet werden. Zu diesem Zweck 
sind ini Raum zwischen den ersten und dritten Rahnienglie- 
dem 74, 78 und iin Raum zwischen den zweiten und dritten 
Rahniengliedem 76, 68 erste und zweite Nocken 280, 282 
vorgesehen. Jeder Nocken 280, 282 ist bevorzugt in einer 
Position zwischen seinen entsprechenden Rahniengliedem 
76, 68 verankert, etwa durch Beschlage 284, 286 bzw. 288, 
290, aber altemativ konnen die Nocken auf jede geeignete 
Weise angebrachi werden, die den Nockenfolgera einen 
Kontakt ennoglichen. Der erste Nocken 280 weist eine Nok- 
kenflache 292 auf, die entlang seines Aussenumrisses defi- 
nien ist und der Nocken 282 weist eine Nockenflache 294 
auf, die entlang seines Aussenunuisses definiert ist. Diese 
Nockenflachen bestimnien den zeitlichen Ablauf und das 
Ausniass des Ausstreckens und Zuriickziehens der Versiege- 
lungsbacken 70, 71 in Bezug auf die Schlitten 52, 53 in eine 
Richlung bin zu und weg von dem sich bewegenden 
Schlauch 20 durch den Arbeitsbereich 30 der Versiegelungs- 
station 28. In dieser Ausfuhrungsform ist der Nockenfolger 
224, der auf dem inneren Ende des Stabes 192 angebrachi 
ist, geeignet, an der Nockenflache 292 des ersten Nockens 
280 einzugreifen und der Nockenfolger 226, der auf den in- 
neren Ende des Stabes 194 angebracht ist, ist geeignet, an 
der Nockenflache 294 des zweiten Nockens 282 einzugrei- 
fen. Auf diese Weise wird jeder Schlitten entlang des durch 
die Fuhrungsbahnen 58 und 60 definierten Weges bewegt, 
Nockenfolger 224, 226 folgen der Kontour der Nockenfla- 
che ihrer enlsprechenden Nocken. 

Mit Bezug zu dem Nockcnbctatigungsmcchanismus zeigt 
Fig. 22 einen reprasentativen Nocken, der in verschiedenen 
Ausfiihmngsfonnen der Erfindung eingesetzt ist. Die Kon- 
tour jedes Nockens weist mindestens einen Teii dann auf. 
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der einen Vorsprung 298 oder erhabenen Teil aus dem Um- 
riss des Nockens definiert, und der entlang der Nockenflache 
an bestinunten Stellen darin angeordnet ist, die der zeitli- 
chen Abfolgeder Bewegung eines an einem Schlitten ange- 

5 brachten Werkzeugs entsprechen, wahrend der es gewunscht 
ist, dass das Werkzeug betatigt wird, um an sich bewegen- 
den Schlauch 20 einzugreifen. Nockenfolger befinden sich 
bevorzugt an den innenseitigen Enden von Staben, um diese 
Vorspriinge der Nockenflachen entsprechender Nocken zu 

to treffen, so dass die zugeordneten Werkzeuge betatigt wer- 
den. Zum Beispiel in der in den Fig. 1 und 18-24 gezeigten 
Ausfiihrungform bewegen sich die Stabe 192, 194, daher die 
Fiihrungsstange 262 und die daran befestigten Versiege- 
lungsbacken 70, 71 in eine ausgeslreckte Richtung, nach 

15 aussen und weg vom Quertrager 100 und zum Schlauch 20, 
wenn der Schlitten sich durch die Versiegelungstation 28 be- 
wegt. Diese Bewegung der Stabe 192, 194 funkuonierl auch 
zum Zusamnicndriickcn der Fcdcm 228, 229, so dass nach 
dem die Nockenfolger 224, 226 iiber ihre entsprechenden 

20 Nockenvorspriinge bewegt sind, die Spannung der Fedem 
228, 229 zum Vorspannen der Fiihrungsstange 262 und der 
Versiegelungsbacke 70 in eine entfemte Richtung zum 
Schlitten und weg vom Schlauch dient. Weil jeder Stab 192, 
194 mit einem Stift am ausseren Ende der Fuhrungstange 

25 262 angebracht ist, druckl diese Bewegung der Stangen 192, 
194 nach aussen ihre umgebende Spiralfeder 228, 229 zu- 
sammcn. Nach Durchgang der Nockenfolger iiber ihre ent- 
sprechenden Vorspriinge 298 auf der Nockenflache der Nok- 
ken 280, 282, bringt die Spannung der Spiralfedem 228, 229 

30 die Stabe 192, 194 zuriick in ihre innerste Posidon relativ 
zum Quertrager 100 der Schlitten 52, 53 und zieht die Ver- 
siegelungsbacke 70, 71 vom Eingrift^ mit dem Schlauch zu- 
riick. 

In Fig. 27 konnen die Schlitten auch eine Energieabgabe- 

35 einheit aufweisen, um einem auf dem Schlitten angebrach- 
ten Werkzeug Energie abzugeben. In der bevorzugten Aus- 
fuhrungsform, wie sie in den Fig. 27-30 zu sehen ist, besitzt 
der Versiegelungsschlitten 53 eine Energieabgabeanschluss- 
einheit, die die zum Versiegeln der Materialbahn 12 erfor- 

40 derlichen Energie an die Versiegelungsbacke 71 abgibt. In 
Fig. 27 weist die Versiegelungsbacke 71 des Versiegelungs- 
schlittens 53 einen Energieanschlussblock 350 auf, der an 
einem Ende der Versiegelungsbacke 71 angebracht ist. Der 
Energieanschlussblock 350 des Schlittens 53 ist am Quertra- 

45 ger 100 durch eine L-Klammer 351 angebracht und so posi- 
tioniert, dass er dem Ausseren des Rahmengliedes 76 der 
Versiegelungsuntergruppe 50 zugewandt ist, wenn der 
Schlitten 53 uin den Weg 99 lauft. Eine Energieabgabeein- 
heit 352 ist durch das Rahmenglied 76 im Bereich des Ener- 

50 gieanschlusbiocks 350 getragen, um Energie induktiv zum 
auf dem Schlitten 53 angebrachten Energieanschlussblock 
350 zu iibertragen. Elektrische Leitungen 353 erstrecken 
sich vom Anschlussblock 350 und verbinden einen Monta- 
geblock 354. Ein Paar Flatten 355 und ein Aufsatzblock 356 

55 sind am Montageblock 354 angebracht, wie durch Schrau- 
ben 357 oder jedes andere geeignete Befestigungsmittel, um 
eine Schaltung mit der Versiegelungsbacke 71 herzustellen. 
Wie oben beschrieben fliesst Strom zur Versiegelungsbacke, 
die dann an der Materialbahn 12 aufgebracht wird, um eine 

60 Versiegelung auszubilden. 

Nun wird die Methode zur Versiegelung des Schlauches 
diskutiert. Um eine Querversiegelung des Schlauches aus- 
zufiihren, setzt eine Versiegelungsbacke 70 der ersten Unter- 
gruppe 48 an einer Versiegelungsbacke 71 der zweiten Un- 

65 tcrgruppc 50 an, die auf cincm Schlitten angebracht ist, der 
auf der gegeniiberliegenden Seite des Werkstiickes 11 oder 
der sich bewegenden Materialbahn 12 angeordnet ist, wie es 
in Fig. 1 gezeigt ist, und fiihr eine Versiegelungsenergie zu. 
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Der Schlauch 20 ist fiir eine endiiche Zeiispanne z>\ischen 
den Versiegelungsbacken 70, 71 angeordnet, die ausrei- 
chend isU um die gewiinschte Querversiegelung zu bewir- 
ken. Die Versiegelungsbacken 70 und71 werden zueinander 
bcwcgl und bewegen sich in Hngriff mit dem Schlauch 20, 
wcnn gcgcnaberliegcnde Schlilten 52, 53 sich entlar.g des 
Wcgcs 99, durch einen Arbeitsbereich 32 der Versiegelungs- 
slailon 28 in eine Arbeitsrichtung 13 nach vom bewegen. 
Bcvor/.ug! wird die Versiegelung durch Induktion erzeugt, 
wic cs obcn bcschrieben ist, es kann jcdoch jede andere ge- 
cigncie Vcrsiegelungsmethode angewendet werden. Fiir ei- 
niuc /cit werden die beiden Versiegelungsbacken 70, 71 in 
Ansai/. beieinander gehaiten und werden mit dem Schlauch 
20 (lurch den Arbeitsbereich 32 bewegt, wobei der Schlauch 
20 bovor/.ugl mit derselben Geschwindigkeit gezogen wird, 
wic tlic CJcschwindigkeit des sich nach vome bewegenden 
Schluuchcs 20. Wiihrend dieses ZeiU^ums bewegt, sich die 
Maicrialbahn 12 wciicr nach vom durch die FFS-Maschinc 
10 umi die Vcrsicgclungsstation 28, und die Versiegelungs- 
backen 70. 71 der ersten und zweiten Versiegelungsunter- 
jiruppen 48, 50 sind in Ansatz und bewegen sich zuerst in 
liingrilVmii den gcgcniiberliegenden Seiten eines Tells des 
Wcrksiucks 11 cxicr des gefiillten Schlauches 20, dann in 
druckaulgobcndc Be/.iehung zum Schlauch 20. Der durch 
die Versiegelungsbacken 70, 71 auf den gefiillten Schlauch 
20 aufgebraehie Druck wird gehaiten, wahrend auf den Teil 
des Schlauches 20 lincrgie aufgebracht wird, der zwischen 
den Versiegelungsbacken gefangen ist, so dass die Alumini- 
uiuschichl der Maierialbahn 12 mit Energie versorgt wird 
und die ihcrnioplasiische Schicht, die die Aluminiumschicht 
umgibl, auf ihrcn Schmelzpunkt erhitzt ist. Bevorzugt wird 
der Oruck noch fiir eine wciiere Zeil, nachdem eine solche 
linergie entfcrnl ist, aufgebracht, so dass der Bereich auf sei- 
ncn Ersiarrungspunkt abkiihlt und eine Versiegelung 46 da- 
durch ausgcbildei wird. Anschliessend wird der Schlauch 20 
bevorzugt ill! Versiegelungsbereich 46 abgetrennt, um ge- 
ircnnJc Verpackungsteile 34 zu schaften, wie es in Fig. 1 zu 
sehcn isi. Danach werden die Versiegelungsbacken 70, 71 
voin Schlauch 20 und einem Eingriff daran weg bewegt. 

Bevorzugt sind die Nockenfolger in konstantem Kontaki 
mil der Nockenfuhrungsbahn. Es gibt verschiedene Mittel 
wie Kompressionsfedem, Federringe, Tragheitsarretiemn- 
gen Oder jedes andere Mitiel, das geeignet ist, um den Kon- 
takt zwischen dem Nockenfolger und der Nockenfuhrungs- 
bahn zu halten, Beispielsweise sind Spiralfedem 228, 229 
(in Fig. 23 gezeigt) zwischen dem Bugel des Nockenfolgers 
und dem Versiegelungsbackenschlitten positioniert, um den 
Nockenfolger zur Nockenfijhrung vorzuspannen. Zusatzhch 
Oder als Alicmalive dazu kann, wie in Fig, 30 zu sehen ist, 
cin Federring 1230 zwischen dem Versiegelungsbacken- 
quertrager 1100 und dem Messerhalter 1200 verwendet wer- 
den, um den Messerhalter vom Schlauch weg vorzuspannen. 
Altemativ kann die Fuhrungsbahn inneren und aussere Bah- 
ncn aufweisen. wie mit allgemein U-formigem Querschnitt, 
so dass die Nockenfolger in der Fuhrungsbahn laufen kon- 
nen, wie es unten mil Bezug zu Fig. 37 diskutiert wird. Die 
Nockenfolger werden bevorzugt in Kombination mit ciner 
kompressiblen Feder verwendet. es konnen jedoch auch an- 
dere Vorspannmitiel verwendet werden. 

In einer altemaiiven Ausfiihrungsform, gezeigt in Fig. 31, 
isl eine Tragheitsarretierung 421 am Schlitten angebracht 
und auf zentripetale Bewegung des Schlittens entlang des 
Weges empfindlich und mit dem Versiegelungswerkzeug zu 
bedieneo, um eine Zenuifugalbewegung des Versiegelungs- 
wcrkzcugs iibcr cine bcstimmtc Position zu vcrhindcrt. Bei- 
spielsweise kann die Tragheitsarretierung 421 eingesetzt 
sein, um zu verhindem, dass die Versiegelungsbacke 70 sich 
zu weit ausstreckt, wenn ihr Nockenfolger die Nockenfuh- 



rungsbahn verlassL Die Tragheitsarretierung 421 umfasst ei- 
nen Haken 422 und eine Falle 420. Der Haken 422 arstreckt 
sich vom Quertrager 100 und ist im Bereich einer Falle 420 
angeordn^ die sich vom Messertrager 200 erstreckt. Der 
5 Haken 422 ist beweglich, bevorzugt drehbar, um die Falle 
420 zu fangen oder daiin einzugreifen, um zu verhindera. 
dass die Versiegelungsbacke 70 sich in eine ausgedehnle 
Richtung iiber eine bestimmte Position erstreckt, wenn der 
Schlitten 1052, an dem der Messertrager 200 angebracht ist, 
to um eine Kurve in der Fuhrungsbahn geuricben wird, wo bc- 
dingt durch zentripetale Krafte, das Messer dazu tendiert, 
sich vom Schlitten zu erstrecken. Der Haken 422 besitzt ein 
gekriinmites Ende 424, das in die Falle 420 eingreift, wenn 
der Haken 422 in einer geschlossenen Position ist. Ein Ge- 
ts wicht 423 ist am gegeniiberliegenden Ende des Hakens 422 
angeordnet und ist bevorzugt durch eine Kompressionsfeder 
425 zum Quertrager 100 vorgespannt, so dass der Haken 
422 zu ciner gcoffnctcn Position vorgcspannt ist, in der das 
gekrummte Ende 424 aus der Falle 420 freigegeben isL Be- 
20 vorzugt wird der Haken 422 durch die durch die Bewegung 
des Schlittens auf der Kurve der Fuhrungsbahn bewirkte Be- 
schleunigung von der geoffneten in die geschlossene Posi- 
tion bewegt, spezielle am Boden der Fuhrungsbahn, wo die 
Schwerkraft auch wirkt, um den Messertrager 200 auszu- 
25 slrecken. Auf diese Weise schwingt beim BeUieb das Ge- 
wicht 423 am Ende des Hakens 422 unter Beschleunigung 
nach aussen und das gekrummte Ende 424 schwingt zu einer 
geschlossenen Position und greift in die Falle 420 ein, um zu 
verhindem, dass die Versiegelungsbacke sich vom Schlitten 
30 1052 weg bewegt. Diese Anordnung und auch alternative 
Verschlussmechanismen konnen auch mit anderen Werk- 
zeugen auf dem Schlitten verwendet werden, wie den Ver- 
siegelungsbacken. Der Haken 422 kann auch an anderen 
Teilen des Werkzeugs oder Werkzeugtriigers einhaken, um 
35 ihre Bewegung weg vom Schlitten zu arretieren. 

In der bevorzugten Ausfiihrungsform weist der Schneid- 
schlitten 52 (gezeigt in den Fig. 23 und 24) ein Messer 203 
auf, das so ausgelegt isL, dass es quer durch den Schlauch 20 
schneidet. Das Messer 203 ist fiir eine gegenlaufige Bewe- 
40 gung bin zu und weg vom Werkstuck 11 angebracht und in 
einem Winkel in Bezug auf die Materialbahn 12, die sich in 
eine Werkstiickrichtung 13 bewegt. Das Messer 203 ist be- 
vorzugt nur auf mindestens einem von jedem Paar oder jeder 
Gruppe d&c Schlitten vorhanden, die so angeordnet sind, 
45 dass sie sich gegenuberstehen und auf gegeniiberliegenden 
Seiten des Schlauches 20 zusammenkommen. Insbesondere 
mit Bezug zu den Fig. 23-24A weist der SchneidschUtten 
52, der in Beirieb gegenuber dem Versiegelungsschlitten 53 
angeordnet isi, ein auf einem Messertrager 200 angebrachtes 
50 Messer 203 auf. Der Messertrager 200 weist einen zentralen 
Querarm 201 auf, an dem ein Messer 203 entfembar befe- 
stigt ist, wie durch Schrauben 205, 207. In einer bevorzug- 
ten Ausfiihrungsform definiert jedes Ende des zentralen 
Querarms 201 eine seitliche Ausdehnung 213, 115, deren 
55 jede ein Bein 217, 219 aufweist, das sich am Rahmen nach 
innen erstreckt und in einer seitlichen Nase 221 bzw, 223 en- 
det. Jede Nase 221, 223 ist mit einer durchgehenden Off- 
nung 225, 227 versehen, die entsprechende Stabe 192, 194 
verschiebbar darin aufnimmL Eine zweite Spiralfeder 240 
60 ist zwischen der Innenseite der Nase 204 und der seitlichen 
Nase 221 auf dem Bein 217 in umkreisender Beziehung zum 
Stab vorgesehen. Auf diese Weise spannt die Feder 240 den 
Messertrager 200 in Richtung nach innen und weg vom 
Quertrager 100, was dadurch das Messer 203 in seine zu- 
65 riickgczogcnc Ruhcposidon vorspannt, wic cs durch die un- 
terbrochenen Linien in Fig. 24 gezeigt ist. In dieser Ausfiih- 
rungsform wird der Schlauch quer und in den Grenzen der 
ausgebildeten Versiegelung abgetrennt, um den Schlauch in 
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einzelne gefullte und versiegelte Verpackungen 34 aufzutei- 
len. 

In den Fig. 25A-C umfasst eine erste Ausfuhmngsform 
des Messers 203 eine allgemein planare Schneide. Kine im 
wesentlichen planare obere Flache 370 ist in einem Abstand 5 
von einer ini wesentlichen planaren unteren Seite 372 ange- 
ordnel, so dass sie die Schneidendicke T zu definieren. Be- 
vorzugt weist die Schneide eine allgemein gleichmassige 
Dicke T auf, jedoch kann die Dicke variieri werden. Bevor- 
y.ugl Hcgt die Schneidendicke T zwischen ungefahr 0,2 und lO 
3 mm, besonders bevorzugi zwischen ungefahr 0,5 mm und 
ungefahr 1 ,5 mm, ganz besonders bevorzugt bei ungefahr 
1 mm. Die Schneide besitzt eine Schneidkante 256 an einem 
Tindc und einen Befestigungsteil 374, der bevorzugt an dem 
gcgcnubcrliegcnden Ende angeordnet ist, um die Schneide 15 
in cincr Bciatigungseinrichtung zu befestigen. Der Befesii- 
gungsicil 374 weist bevorzugi Locher 375 fur durchgehende 
Bcfcsiigungsschraubcn auf, jedoch konncn auch andcrc go- 
cigncic Bcfestigungsiiiittel verwendet werden, 

Seiicnkantcn 376 erstrcckcn sich senkrecht von der Befe- 20 
siigungskante zur Schneidkante 256 und sind bevorzugt par- 
allel zucinander, so dass die Schneide eine rechteckige Form 
autweisi. Altemativ kann die Schneide jede zum Anbringen 
dcs Messers in einer Bctittigungseinrichtung geeignete Form 
aulwciscn. Beispielsweisc kann, wie in Fig, 19 zu sehen, die 25 
Schneide cincn Ruckenleil 255 zum Anbringen an einer Be- 
lliiigungseinrichtung aufwcisen und einen Frontteil 257 zur 
Ausfuhrung cines Schncidvorgangs und der Riickenteil 255 
kann schinaler scin als der Frontieil 257. 

Die Schneidkante 256 isl gerade gezeigt, kann aber alter- 30 
naiiv gezalinl sein oder andere Formen aufweisen, um das 
Schnciden zu verbessern. Wie unten noch beschrieben wird 
kann die Schneidkante beispielsweise bogenforniig sein 
Oder sie kann eine Vielzahl von gcraden Kanten aufweisen 
sowic vielc andere zum Schneiden geeignete Geometrien. 35 
Bevorzugt ist die Schneidkante 256 abgeschragt und weisi 
niindeslcns cine Schneidflache auf, die in Bezug auf die Bo- 
dcn flache 372 gewinkeli ist. Wie in Fig. 22 gezeigt ist, be- 
siizl das Mcsscr 203 bevorzugi eine erste Schneidflache 259 
und eine zweitc Schneidflache 261. Die Schneidflachen 259, 40 
261 sind bevoritugi planar, sie konnen jedoch gezahnt sein 
oder andcrc nichlplanarc Ocoinetrien aufweisen. Die erste 
Schneidflache 259 isl zur Spilze der Schneidkante 256 posi- 
lionicrt und in Bezug auf die Bodenflache 372 in einem 
Winkcl 377 angeordnet. Die zweite Schneidflache 261 ist 45 
benachbart zur crstcn Schneidflache 259 angeordnet und 
weiicr wcg von der Spitze der Schneidkante 256 und in Be- 
zug auf die Bodcnniichc 372 in einem Winkel 378 angeord- 
net. Bevorzugi sind die Winkcl 377 und Winkel 378 spitze 
Winkel und bevorzugi isl Winkel 377 grosser als Winkel 50 
378. Bevorzugt licgi der Winkcl 377 zwischen ungetlihr 10° 
und ungefahr 20°, und bevorzugt liegt der Winkel 378 zwi- 
schen ungefahr 0** und ungefahr 10°. 

Das Messer 203 ist bevorzugt aus einem nichtmetalli- 
schen MatcriaL, wie einer Kcramik. Auch ist das Messer 203 55 
bevorzugt aus einem nichilcitlahigen Material. Es ist auch 
bevorzugt, dass das Messer 203 aus einem Material herge- 
sielh isl, das eine klcinc Komgrenzengrosse aufweist. Be- 
vorzugt liegl die Komgrcnze unterder von rostfreiem Stahl. 
Besonders bevorzugt liegl die Korngrenze unter ungefahr 1 60 
Mikrometer ini Durchschnilt, insbesondere bevorzugt unter 
ungefahr 0,6 Mikronietern ini Durchschnitt, ganz besonders 
bevorzugt unter ungefahr 0,5 Mikrometem im Durchschnitt. 
Bevorzugi ist das Messer 203 aus einem keramischen Mate- 
rial hcrgcstcUt £in bcvor/ugtcs Material umfasst Zirconi- 65 
uitioxid, wie Zirconiumdioxid es konnen jedoch auch an- 
dere Matcrialien wie Aluininiumoxid oder Silicumcarbid 
verwcndei werden. Zirconi unioxid ist vorteilhaft, weil es fiir 
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Korrosion durch die meisten Sauren nicht anfallig ist. In die- 
ser Hinsicht ist das bevorzugte Messer 203 in der Lage, Kor- 
rosion durch Sauren wie sie typischerweise in Nahrungsmit- 
teln, speziell Saften, und Milch zu finden sind, zu widerste- 
hen, und ist auf diese Weise in der Lage, Korrosion zu wi- 
derstehen, wenn es in einer sauren Umgebung verwendet 
wird, wie beim Abtrennen eines Schlauches, der mit sauren 
Fliissigkeiten wie verschiedenen Fruchtsaften gefullt ist, die 
typischerweise verschiedene organische Sauren, wie Citro- 
nensaure enthalten. Auch treten, weil die Korngrenze klei- 
ner ist als in einer ty pise hen Schneide aus rostfreiem Stahl, 
weniger korrosive Elemente, wie die zuvor genannten sau- 
ren Flussigkeiten in die Korngrenze ein, um die Schneide zu 
korrodieren. Als Folge davon kann die Schneidkante 256 
langer scharf bleiben und uber einen grosseren Zeitraum 
und mehr Arbeitszyklen verwendet werden. 

In Fig. 24 weist das Messer 203 eine Schneidkante 256 
auf, die von der Ausscnscitc 254 der Vcrsicgclungsbackc 70 
durch Relativbewegung in Bezug auf den Schlitten des 
Messertragers 200 vorgeworfen werden kann. In dieser Aus- 
fuhmngsform ist die Schneidkante 256 gerade und die 
Schneidkante 256 ist in Bezug auf die Seite 254 und in Be- 
zug auf den zu schneidenden Teil des Werkstiicks 11 oder 
des Schlauches 20 in einem Winkel angeordnet. In Fig, 24A 
ist die Schneidkante 256 bevorzugt in eineiu Einfailwinkel 
279 in Bezug auf den Schlauch 20 oder die Fronstseite der 
Versiegelungsbacke, die am Schlauch eingreift, angeordnet, 
um die zum Abtrennen des Werkstiicks 11 erforderliche 
Schneidkraft zu reduzieren. Da zu jeder Zeit zum Schneiden 
der Materialbahn 12 ein Teil der Schneidkante 256 mit dem 
Werkstuck 11 in Kontakt kommt, der kleiner ist als der ge- 
samte Teil, der der Materialbahn 12 zugewandt isl, kann im 
Vergleich zu einer nichtgewinkelten Schneide das gesanite 
Werkstuck 11 eflizient und mit einer geringeren Kraft ge- 
schnitten werden, weil der Schnitt stiickweise uber die Ma- 
terialbhan vorgenommen werden kann. Bevorzugt ist die 
Messerschneidkante 256 nicht parallel und jeder Einfailwin- 
kel von nicht null kann verwendet werden, jedoch kann das 
Messer eine Schneidkante aufweisen, die zum Werkstuck 11 
Oder der Materialbahn 12 parallel ist. Bevorzugt ist der Win- 
kel 279 der Schneidkante 256 ein spitzer Winkel. Besonders 
bevorzugt betragt der Winkel 279 von ungefahr 0,25 bis un- 
get^ahr 20 Grad, und ganz besonders bevorzugt von unget'ahr 
0,5 bis 10 Grad. 

Ganz besonders bevorzugt von ungefahr 1 bis ungefahr 
3 Grad. Altemativ kann die Schneidkante 256 anders als ge- 
rade sein mit einer Vielzahl von Teilen, die zur Aussenseile 
254 der Versiegelungsbacke 70 nichtparallel sind, und das 
Werkstuck 11 oder den Schlauch 20 tangieren. Es wurde ge- 
funden, dass in einigen Fallen durch Variieren des Einfall- 
winkels um so wenig wie 1°, eine Reduktion von 50% der 
erforderlichen Kraft zum Abtrennen der Materialbahn er- 
reicht werden kann. 

In den Fig. 26A-D sind alternative Ausfiihrungsfonnen 
des Messers 203 nicht nichtgeraden Schneidkanten gezeigt. 
In den Ausfuhrungsformen dieser Figuren ist die geometri- 
sche Kon figuration der Schneidkante in Bezug auf die Mitte 
der Schneide in eine Richtung quer zum Werkstuck 11 be- 
vorzugi synuiietrisch. Auf diese Weise kann das Messer am 
Werkstuck eingreifen und eine quer symmetrisch ausgegli- 
chene Schneidkraft auf das Werkstuck ausiiben, um die Ten- 
denz zum Verspannen des Werkstiicks in eine Querrichtung 
als Folge der Schneidkraft zu reduzieren oder zu eliminie- 
ren. 

In Fig, 26A wcistc cine Ausfiihrungsfonn des Messers 
203 eine gezahnte Schneidkante 379 auf. 

Wie in Fig. 26B gezeigt ist, weist eine andere Ausfuh- 
mngsform des Messers 203 eine durch mehr als eine gerade 
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t: Havnn am Messerirager 200 ver- 

^ .tun.pf. Besonders bevorz^gt betragt der^ V^nke^^ ^ pahrungsstange 262 und einen 

Verpackungsumgebung ahnUch der von F.g. ?6B gezeigt .^^^ ^^^^ ^^^''r, ^7^273 

Hpr<; hevorzuetist das Verhatras grosser als ungetahr y. Be . spannen die Fedem 240, ^41 aen 

tLgSfei Ausfuhrungstorm des ^^-^^^J^^l, gtvSS Su'nd das Messer 203 in -ne zuruckgez^^^^^^^ 

InFig.26DisieineaiidereAustuhningsformd^M«^ lusfuhrungsform wird die Aknvierung des M^^fi^^^ 

203 ^e£igt mil einer beogentomugen ^'^^^^'^^^J^. ^m Abtrennen des z^^'ischen Versiegelungsbacken 70 md 

JndderRfdiusderKrummungislwegvom^^^^^ n^ehaltenen Schlauches 20 durch Anireiben des ^^^^^^^ 
finien, um eine allgemein kon^ave bchne.dkanie MS a. de g ^ ^^^^^^ „^ ^ ""T^'t^i zub^- 

c •» Die Schneidkanle 385 umtassl einen Bogen, der me x ^„„.n„ Versieeelungsbackennocken 1280, 1282 zu oe 

52 Messer am Werksiuck 11 mil einen. E.nftUv^ntel 392 g S ^^^^.^^^^ . ^ ^.^^ ausgesueck e ^^8^. 
Bevorzugt ist das Messer 203 in Bezug auf die Vetsiege « ^292 auf. die endang seines ausseren Umns 
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Der auf dem inncren Ende der ^^^'J^^^^lt^^^l 
12KZ einzu^ii Fuhrungsbahnen 58 und 

Nockenflache an SteUen angeordnet isl, die dem zeitucnen 
AhUuTder Bewegung eines SchUtiens entsprechen wah- 
fend If es geTLchi isl. dass die Versiegelungsbacken 
bdn, sfch bewegenden Schlauch 20 eingreifcn und fur 
Sung ciner olerversiegelung mil denirich be«'f 8?^" 
hi .uch^O in Eingriff blcibcn. In dicscr Hinsicht sind crstc 
SchlauUi -0 ,n L ngn ^iebbar am Messertrager 

'^i^^:^^ " d die Versiegelungsbacke 70 ist durch 
Sc 11^2 1154 vcrschiebbar am Messertrager 1200 ange- 
Siabc si^d zwischen der Versiege- 

brach. und Icn^ Mcssemager 1200 angeordnet. urn 
St;:. cgJlSi""-h ausse'n weg vom Messertrager 

rhrrj^rrderNrr^^^^^^ 

on wSrcnd cs Uc^ricbs etstrcckt diese Bev^egung der 

sic^uiuufc V, L . 71 :^npesetzt, die an einem annli- 

ctn"scHn?:fnTXHll^^^^^^^ 

"^n-dlctr At^^S^^^^^^^ T 

iflSS^^M^^^l- dies'er Hinsicht we^en 
t N^S:^ 12«2 einen weiteren V^^P-gJ^^^^ 

SeSer^m^trsr^nTT^^^ 

Ta . we?n X Versiegelungsbacke 70 s^on gegen den 
S-chlauch 20 eingteift, und das Messer 203 bewegt sich 
duS 2n Schhtl 258 und uber den Schlauc'i 20. um den 
Schlauch abzutrenncn. Nach Durchgang der N^ken 
folper uber ihre enlsprechenden Vorsprunge 1298. 1300 aul 
2r No^ke^fl^che der Nockcn 1280. 1282 zieht Spannung m 
SoiraSem 1228. 1229 die StSngen in ihre ganz mnerePo- 
£r2rvzumQuertragerll0Ode.SchlKtensz^^^^^ 
zieht die Versieglungsbacke 70 aus dem Eingnff mit dem 

^'Sn^Rg. 33-41 weist eine andere Ausfuhrungsform der 
vorUegenden Erfindung einen auf ^-^-^^l^^^l^^^, 
1604 der Versiegelungsuntcrgruppe angebrachten Schhtten 

\Z auf. Die Unterg' ppe weist drei ^^^f^^^^^^, 
1608. 1610 auf. Die Fuhrungsbahnen lf>2 1604 s nd au 
iiP T?ahmenElieder 1608. 1610 montiert gezeigt. Die tuh 
J^g'lSreSbevorzugtentia^^^^^ 
tinen Umfangs der Rahmengheder 1608. 1610 angebracni. 
Sreine Saufbahn 1630 in derselben Weise vervoU- 
sLSen es in frUheren Ausfuhrungsfonnen b^e- 
bcn tef OrSchlittcn 1500 is. im Arbcitsbcrcich 1634 der 
Umlaufbahn im Bereich eines WerkstUcks ^^^^^^^^^^^^ 
zeiEt und so gesteUt. dass es an emem Werksiuck eingrem 
und einen Vorgang an dem WerkstUck ausfuhru 



Wie am besten in den Fig. 34 und 35 zu sehen ist, we« 
der Schlitten 1500 dieser Ausflihrungform bevorzugt diei 
WerSuge auf, die fur gegenlaufige Bewegung zum Werk- 
ScSund Aavon weg. .wischen -''B-^^^^X^k^: 

isVdnzeln und unabhSngig betaugbar, wie du^^h einen Nok- 
10 klnmXnismus, Uneannotor, pneumauschen Zybn^^^ 
ode^eine andere geeignete Betaiigungseinnchtung oder ei 
SrZor.Bev^u^twiM^^^ 

,5 !:rner Stab vorgesehen sein ^^f^^^.^l^'^t 
«ens zwei Stabe vorgesehen, um jedes Werkreug zu oew 
Sn unrSitung und Reibung zu reduzieren d.«ch B e- 

die stabe sidi in eine Richtung ^'o^^S^--^^^^^^^^ 
25 zum Werksiuck bewegen konnen. wenn der Schbllen im Ar 

len Enden angebrachte Nockenfolger 1520 1524 una 13^ 
S SendlsWerkzeugbeiatigendenNocken folg^n. W.e 
in ri 39 zu sehen ist werden bevorzugt drei sep^ie Nok- 
30 ken verwendet, Versiegelungsbackennocken 15:K Vo^^^^ 
mensteueningsnocken 1536 und Mess«m«ken^538 ^^^^^^ 
je ein Nocken aniriebsmassig nut ^'^J^^"!.. ?"k- 
den ist Versiegelungsbacke 1502 und Schneider 1504 funk 

. 'Trv:i^:^S:^^^^^ w^hrend des 

Be?iebrz>::ischen ausgelrecklen zuruckge«,genen Po- 
Sdonen zur Materialbahn 12 hin und davon weg 
fa Kg 34 weist das Volumensteuerungswerkzeug ls06 die- 
ser A^fuhrungsform eine Volumensteuerungsp^atle 1580 
^ Tf di^ an^nem Ende schwenkbar auf einem Tragerghed 
TsM^nra^ gSeSberliegenden Ende schwenkbar an der 
vtSegl^sba^ke 1502 Wbrachl ist. Die Volumen- 
VersiegeiungsD uevorzugt U-fbrmig und besitzt 

steuerungsplattelSMi^^^^ 

1«;K0 7um Werkstiick oder der sich bewegenden Material 
SO rui^'davon weg zu bewege. Bevorzugt wird em 
Nockenbetati0ungsmechanismus verwendet und er weisi 
Se Sl2 und Nockenfolger 1524 auf, die dem Volumen- 

^"SrS^BeLT-^^^^^ Belrieb der Volumen- 

55 steue^ diTkuliert. IniBeirieb die Volumensteuerungs- 
!7,Tri^80 zuerst in einer gelQsien Position und gegenuber 
^S^TgSSioSgenden ielosten Volumensleuerung aus- 

£t£5iMi:s^~e^^^^^^ 

rungsplatte 1580 in Eingrift nut dem 5>chlauch 20 geneigt^ 
65 Vorzugswcisc wird die VolumcnsteucrunpplaUc 1580 in 
eine Position aUgemein parallel zum ^<=Wauch 20 ge 
Shwenkt Arnie 1586. 1588 werden bevorzugt nail ge^en 
aSSnden Annen auf der gegenuberstehenden Volu- 
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mensteuerung ausgerichtet, um den Schlauch aUgemein um 
scincn Umfang zu unifassen und zu driicken, um das dazwi- 

steuem. Wenn der Schlauch zwischen gegenubei^tehenden 
Vojumensteuerungsplatten gedruckt wild, wird der Inhah 
r^n^'f"' ^f? Ricbtung weg von Zwischen- 

rauni der Volumensleuerungsplatten 1580 gezwungen. Der 
Abstand zwischen gegenubersiehenden Wum^steue- 
rungsp atten ls80 ist bevorzugt vorbestimmt, jedoch kann 
d,e Volumensteuerung am Schlauch eingreifen oder den 
Schlauch weiter driicken wie es gewunscht ist, indem die 
yolumcnsteueningsnocken eingesteUt werden. wie es nach- 
rolgend erlautert wird. Wenn die Volumensteuerung gelost 
ist, wird das Tr3ge,Blied zum Schlittenkoq^r 1532 zurtck- 
bewcgt und die VolumensteuerungsplaUe 1580 aus dem Ein- 
gnff mil dcm Schlauch weggeneigt 

In den Kig. 37 und 38 sind die bevorzugten BetStigungs- 
nockcn gczcgt. In Fig. 37 sind der bcvorzugtc Vc^icL 
ungsbackcnnocken 1534 und Volumens.eueningsnocken 
1536 gezcgi. Der Versiegelungsbackennocken 1534 um- 
tasst bcvorzugi einc Fiihrungsbahn mit einem im aUgemei- 
ncn U-lon.ngcn Qucrschnitt, so dass Nockenfolger 1520 in 
der Spur laulcn. In Fig. 38 ist eine bevorzugte Mwserbetati- 
gungscinnchiung gezeigt. Bevorzugt ist die Messerbetati- 
gungscinnchlung dn exzentrischer Nocken 1538. der an zu- 
geordnelcn Nockcnfolgem 1526, 1528 eingreift, die endang 
des Wcgcs des Sehliltens 1500 angeordnet sind, mit Staben 
^y.h!-:^""r^^n'" Z"™<=kziehen des Messers 1504 vom 
Schhricn 1500 m erne Richlung zum Werkstuck hin und da- 
von wegj/orzugsweise kann das Volumensteuerungswerk- 
ZnM^ «ngesrelk werden. Der Volumensteuerungsnok- 
ken 1536 .SI relati v zum Rahmenglied 1606 in eine Richtung 
zum Wcrksluck liin und davon weg bewegUch, uni das Aus 
mass des Bngnfls der des Driickens einzustellen, das die 
Voluinenslcuerungcn am Werkstuck ausuben konnen In 
aicscr Hmsichi isi es manchmal wunschenswert, Moglich- 
keiicn lur cnc Fcineinstcllung oder von Hand betatigt^Ein- 
w n ^/°'"""=."s.euerungsnockens 1536 zu haben. 
wenn d.c FPS in Bctneb ist. Wie in Kg. 33 und 20 zu sehen 
T 'I'^l'^" "l^V^^^ auf der Aussenseite des Rahmenje 
„nH A i w ^<-'^='^S'^'"ngS"ntetgruppe 1600 angeordnet 
und durch Vcrknuptungcn mit dem Volumensieuerungsnok- 
ri!n„ V ^'"^ Bewegung des Volumensteue- 

rungsnockcns 1536 von Hand zu ermoglichen 
Jcder Schlilicn weist femer bevorzugt eine Bremse auf 

kkM^ ^^'Tf """^"S Umlaufbahn se- 

lekiiv anzuhalien. Mil Bezug zur Ausfuhrungslbrm von Fig. 
-.' ISI cin Bagel 182 mil cincni Bremsklotz 180 vorgesehen 
und am d..s.alcn lindc 178 des Bcines 102 angebracht. Der 
BrenKsklc, 180 is, cincr Brcn.splatte 183 zugewandU dL 
a..l der Fnnensciie cincs Rahmengliedes 74 angebracht ist 
Die Bremsplaiie 183 isi vorzugsweise an einem Breniszylin- 

glicdes 74 crstrccki, und in einer Position ist, dass er mit ei- 
nem Solenoid 188 oder einer anderen Einrichtung z^a^- 
menwirk.. um die Bremsplatte in und aus Eingriff mit dem 
Bremsklotz 180 bcwcgt. 

In den Fig. 40 und 4 1 ist ein alternatives Bremssystem ge- 

K i^ } u Die Bremsplatte 1618 ist so ausge- 

b ldet und benicsscn. dass sie sich endang der gesamfen 
Utn aufbahn Oder des Weges et^treckt, ube'r die (deJ^Se 
Schhtten laulcn. Bevorzugt ist die Bremsplatte 1618 allge- 
mein oval utjd ersu-ecki sich enilang des Umrisses des Rih- 
mcnghcdcs 1610 und im Bcrcich und in cincm Abstand zu 
einer Fuhrungsbahn 1604. Eine Vielzahl von Fedem 1620 
sind zwischen der Bremsplatte 1618 und der Innenseite des 
Rahntcngliedcs 1610 angeordnet, um die Bienisplatte nach 
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innen zu den auf Ftihrungsbahnen 1602, 1604 angebrachien 
Schllm^n vorzuspannen, so dass sie mit Bremsklotzen 1622 
Oder Bremsschuhen zusammenwirken, die an den S'chlitten 

s y ^" ^'^""'Plaue 1(518 Bremszv- 
s under 1624 snaohi-o/,Kt j., : . '"yy 

J rtussenseite des Rah- 

menghedes 1610 angeordnet. um die Bremsplatte 1618 aus 
dem Emgnff zu nehmen. indem sie in eine seitUche Rich- 
lung weg von den Schlitten zuriickgezogen wird, um die auf 
jedem der Schhtten angebrachten Btemsklotze 1622 oder - 
10 «:huhe aus dem Eingriff zu nehmen. Besonders bcvorzun 
stehen die Bremszylinder 1624 unter Druck, wem, dfe 
Bremsplatte 1618 nicht in Engriif steht. und we^ Z 
Bremszyhnder 1624 nicht unter Druck stehen Tst dSe 
15 ?"S^P'^"« 1«« i» Eingriff. In dieser Hinsicht st. wetn 
1^ die Bremszyhnder 1624 nicht unter Spamiung stehen^e" 
d^a^viert smd, die Bremsplatte 1618 nalurlifh nach innen 
voigespannt, uin an die Bremsklotze 1622 der Schlitten ein- 
zugnnfcn und Schlittcnbcwcgung um die UmlaufbS^n ^ 
20 Sm^H-"'^ ermoglicht das Bremssystem vorzugs- 
wfn^Hf^ ^'^""^ Eingriff genommen wkd. 

wenn das Bremssystem ohne Spannung ist, um eine War^ 
tung am System oder deigleichen zu en^oglichen. 

In Fig 41 St der Bremsklotz 1622 bevorzugt auf der Aus- 
se^nseite des Schlittens 1500 angebracht und eine Fedir 
i.t zwischen dem Bremsklotz 1622 und dem Schlitten ISM 
^geordnet, um den Bremsklotz von der Aussens^fte ^ 
Schhttens weg vorzuspannen. Dies dient dazu. den Brems- 
dmck gteichmassiger auf aUen BremsUotzen 1622 zu stTu- 
30 ^^'^-^ter mit einer Bremsplatte 

^ Sl^oh ^ Anhaufung von Toleranzen 

Oder dergleichen unterschiedliche Dicken oder an verschie- 
denen SteUen aufweisen. Auch ist das Bremssystem v«- 
zugsweise so konfiguriert dass es der Bremsplatte er^n^- 
hcht, sich rasch genug zu bewegen, dass es die Schlitten m 

den Schht en 1500, 1501, Fedem 1626 oder dem Schlau^ 
20 vermieden werden. ocmaucn 

40 n.n^^Kl.?*''"^" '^^''^ ^evorzugt Rader auf, um in die FOh- 
f"^"«^*f«" den Lauf des Schlittens um 
d^Umlaufbahn zu erleichtem. In der Ausfuhrungform der 
FJg. 23 und 24 smd Rader drehbar an Radauftangungen an 
den Aussenseiten von Beinen 102, 128 angebracht Eine 
45 sTrm^.T ^"^'^ ist mft einem e^ en 

t f- versehen. deren jedes drehbar an 

Enden 110. 112 einer etsten Gmnd- 
platte 114 atigebracht isL Die Grundplatte U4 ist an der 
Aussenseite 104 des Beines 102 bevo^ug, zentral d^hbL 

» STw'uriS"' ^-''-Pf- "^^^ - class S 

ntL r ™' dem Drehzapfen 

m l'"o -^'"^rf"-"^"" -weiter Satz Ra- 

der 118 120 st nuttels einer zweiten Grundplatte 122 dreh- 
bar an der Seite 1 04 des Beines 102 angebracht und angren- 
55 Z^t """'^^ S^'^ R^der. Ein zwdter Drehzapfen 
5. verbindet die zweite Grundplatte 122 drehbar mit der SeS 
S'ehtf f" ^"""den Beines 102, aber getrennt vom 
Drehzapfen 116 der ersten Grundplatte U4. Auf diese Weise 
konnen die Rader U8. 120 dieses zweiten Satzes" eTn'm 
60 ^n v Drehzapfen 124 als Mitte schwin- 

foSHe!"^ M?^"'' ^ gegeniiberliegende Ende 

105 des Schhttens 52 ein gleiches planares Bein 128 auf das 

1^ abgebildet ist, sind auf einer Aussenseite 130 die- 
sesaveiten Beines 128 dritte und vierte Satze RSder 132 

l^ir r?':''-'^'' "''^ht sichtbar), dc«n 

S^ktur und Anbnngung vorzugsweise ahnlich der S^ktur 
ut^d Anbnngung des ersten Satzes von Radem ist. In diese^ 
Ausfuhningsfonn .si ein Rad an jeder Radaufhangung fur 
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eine Bewegung entlang der innersten Schiene einer entspre- 
chenden Fuhrungsbahn angebracht und das andere der Ra- 
der an jeder Radaufhangung ist fiir eine Bewegung entlang 
der aussersten Schiene einer enLsprechenden Fuhrungsbahn 
angebracht Auf diese Weise ist der Schlitten fur eine Bewe- 5 
gung entlang gerader und gekriimmter Teile sicher auf den 
Fuhrungsbahnen angebracht. Wie in Fig. 29 gezeigt ist dreht 
sich, wenn ein Schlitten in ein gekriinuntes Segment einer 
Fuhrungsbahn eintritt und es durchlauft, mittels der drehbar 
angebrachten Satze von Radem der bevorzugten Ausfuh- lO 
rungsform jeder Satz Rader an jeder Radgrundplatte 114, 
122 um seinen entsprechenden Drehzapfen 116, 124, um 
den Unterschied im Kninunungsradius der ausseren und in- 
neren Schienen 140, 412 auszugleichen, so dass der Schlit- 
ten in einer bestimmten Orientierung bleibt, bevorzugt im 15 
wesentlichen senkrecht zur Langenausdehnung der Fuh- 
rungsbahnen 58, 60. Diese Anordnung kann die Schlitten in 
cincr stabilcn Bczichung zu den Fuhrungsbahnen 58, 60 hal- 
ten. 

In der Ausfiihrungsfonn der Fig. 34 sind Rader 145, 146, 20 
147, 148 an einer Radplatte 144 angebracht, die der Aussen- 
seite der ersten und zweiten Beine 102, 128 zugewandt be- 
festigt sind. Die Radplatte 144 weist einen ersten Satz Rader 
145, 147 auf, die zum ausseren Ende des Schlittens angeord- 
nel sind und einen zweilen Satz Rader 146, 148, die zuui in- 25 
neren Ende des Schlittens angeordnet sind. Bevorzugt sind 
die Rader in einer allgemein trapezformigen Konfiguration 
angeordnet, so dass die Schlitten sowohl auf geraden wie 
gekrunimten Segmenten der Fuhrungsbahn gut laufen. Die 
Rader 145, 147 des ersten Satzes sind etwas enger beisam- 30 
men beabstandet als der zweite Satz Rader 146, 148, um das 
Drehen zu erleichtem, wenn die Schlitten entlang eines ge- 
kriimniten Segments der Fuhrungsbalin laufen. In Fig. 29 
sind die Riider in einem Abstand voneinander angeordnet, 
so dass ein Unterschied im Kriimmungsradius r2 der ausser- 35 
sten Schiene 140 relativ zum Krummungsradius rl der in- 
nersten Schiene 142, ausgeg lichen wird, so dass der Schlit- 
ten in einer bestimmten Orientierung bleibt, bevorzugt im 
wesentlichen senkrecht zur Langenabmessung der Fuh- 
rungsbahnen 58, 60. 40 

In der Ausfiihrungsform der Fig. 33-41 ist die Radplatte 
144 bevorzugt allgemein teleskopartig an den Beinen 102, 
128 befestigt, um eine grossere Spurtoleranz zu ermogli- 
chen. In Fig. 35 A kann die Radplatte 144 an den Beinen 
102, 128 mit StifLen 151 angebracht sein, die senkrecht zur 45 
Aussenseite der Beine 102, 128 angeordnet sind und sich in 
eine Richtung bin zu und weg von der Aussenseite der Beine 
102, 128 teleskopartig etwas hinein und heraus bewegen 
konnen, um Fuhrungsbahnen, die nicht in der Geometrie 
oder nicht parallel sind oder eine Versetzung der Spuren 50 
Oder irgendeine andere geringe Ungenauigkeit in der Ausle- 
gung der Fuhrungsbahnen aufweisen, auszugleichen. Die 
Stifte 151 sind bevorzugt in eng passenden Buchsen ange- 
bracht, um nur einen Freiheitsgrad zu erlauben, bevorzugt in 
der Richtung seitlich zur Fuhrungsbahn. Als Folge da von 55 
gibt es etwas Spiel in der Positionierung des Schlittens auf 
der Fuhrungsbahn, speziell in dem Teil der Fuhrungsbahn, 
worin das lineare Segment in ein gekriinuntes Segment der 
Fuhrungsbahn ubergeht. Ebenso besitzt die Radplatte 144 
einen gekerbten Ausschnitt 149, der der Aussenseite der er- 60 
sten und zweiten Beine 102, 128 zugewandt ist und in der 
Lage ist, sich auch teleskopartig zum ausseren Ende des 
Schlittens hin und davon weg zu bewegen. Dieses Merkmal 
der teleskopardgen Bewegung ermoglicht es dem Schhtten, 
glatt zu laufen, sclbst wenn die Schienen der Fiihrungsbah- 65 
nen 58, 60 nicht genau im Abstand sind oder in der seidi- 
chen Richtung nicht genau parallel sind. Der Abstand zwi- 
schen Spurfolgem auf gegeniiberliegenden Seiten des 



Schlittens kann variiert werden, um Ungenauigkeit in den 
Fuhrungsbahnen auszugleichen, die weniger als parallel 
sind. 

Tn den Fig. 35B und 35C ist eine alternative Ausfiihrungs- 
form der Schlittenrader gezeigt. Eine Gruppe von Radera 
155, vorzugsweise mit vier Radem, ist an einer Seite des 
Schlittens befestigt. Die R^der 155 besitzen ein flaches Pro- 
fit, so dass die Rader flach entlang der Fuhrungsbahn 156 
laufen konnen. Bevorzugt besitzt die Fuhrungsbahn 156 
auch ein flaches Profil, das zur Form der Rader 155.passt, Im 
Betrieb folgen die Rader 155 der Fuhrungsbahn 156 endang 
des Weges, konnen sich aber in Bezug auf die Fuhrungsbahn 
156 seitlich bewegen, um Ungenauigkeiten in einem Paar 
Fuhrungsbahnen auszugleichen, die nicht allgemein parallel 
sind, wo der Abstand dazwischen sich verandert. Alterna- 
tive Formen der Rader 155 und der Fuhrungsbahn 156 kon- 
nen in anderen Ausfuhrungsformen verwendet werden, wie 
cin Icicht gckriimmtcs Profil anstcUc cincs flachcn oder gc- 
rillten. Bevorzugt besitzt die Fuhrungsbahn 156 auf der 
Aussenflache Spuren oder Schienen 157 auf der Aussenfla- 
che und die Aussenflachen 158 der Rader 155 besitzen ent- 
sprechende Formen wie die Schienen 157. Alternativ kon- 
nen die Rader 155 und die Fuhrungsbahn 156 unterschiedli- 
che Formen aufweisen. Beispielsweise konnen die Rader 
155 flach sein, wie es in Fig. 35B gezeigt isL, und die Fuh- 
rungsbahn 156 kann ahnlich wie die Fuhrungsbahnen 58, 60 
abgeschragt sein, wie es in Fig. 29A gezeigt ist, und ahnli- 
che Schienen wie die Schienen 140, 142 aufweisen. Als sol- 
che konnen die Rader 155 auf den Schienen 140, 142 flach 
laufen und konnen sich in Bezug auf die Schienen 140, 142 
seitlich bewegen, wahrend eine Trennung des Schlittens von 
der Fuhrungsbahn in radialer Richtung in Bezug auf den 
Weg verhindert ist, um den Schlitten auf dem Weg zu halten. 

In Fig. 35D ist eine alternative Ausfiihrungsform der 
Schlittenrader 158 gezeigt. In dieser Ausfuhrungsform sind 
vorzugsweise mindestens zwei Rader 158 an d^- Radplatte 
144 angebracht. Die Umlaufbahn 30 umfasst bevorzugt 
mindestens zwei konzentrische Fuhrungsbahnen 159 und es 
konnen Rader 158 dazwischen angeordnet sein, um den 
Fuhrungsbahnen 159 um die Umlaufbahn 30 zu folgen. Auf 
diese Weise sind die Rader 158 bevorzugt an einer Bewe- 
gung weg von der Fuhrungsbahn in eine Richtung normal zu 
den Fuhrungsbahnen 159 gehindert. Ebenso kann diese Al- 
ternative in Verbindung mit den zuvor beschriebenen Rad- 
ausfiihrungsformen verwendet werden. 

Bevorzugt werden die Schlitten durch einen Antriebsme- 
chanismus angetrieben, wie einem Linearmotor, es kann je- 
doch auch jeder andere geeignete Antriebsmechanismus 
verwendet werden. Wo ein Linearmotor verwendet wird, 
sind bevorzugt eine Vielzahl von elektrisch leitfahigen Spu- 
len entlang des Rahmengliedes 78 vorgesehen, um magne- 
dsch einzuwirken und den Schlitten zugeordnete Magneten 
174 anzutreiben. Bevorzugt weist jede Spule ein elektroma- 
gnetisches Feld auf und der Permanentmagnet 174 eines der 
Spule zugeordneten Schlittens ist im Binflussbereich dieser 
zugeordneten Spule angeordnet. 

Jeder der Magneten 174 ist bevorzugt starr mit seinem 
entsprechenden Schlitten verbunden, so dass Bewegung des 
Magneten entsprechende Bewegung seines Schhrtens er- 
zeugt, Wie in Fig. 23 zu sehen ist, ist Bein 164 an der Innen- 
seite 166 des Quertragers 100 der Schlitten 52, 53 befestigt, 
Ein L-fbrmiger Biigel 168 mit Bein 170 hangt nach innen 
vom Bein 164. Ein langlicher Magnet 174 ist auf der Flache 
172 des Beins 170 befesdgt, die dem Rahmen 78 und den 
clcktrischcn Spulcn zugewandt ist. Der Magnet 174 ist an- 
grenzend an die Aussenseite 176 des Rahmens 78 angeord- 
net, aber in einem Abstand davon. Auf diese Weise ange- 
bracht ist der Magnet 174 in Position im Binflussbereich des 
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elektromagnetischen Feldes einer oder einer Uniergruppe 
von Spulen, wenn die Spulen aktiviert und mit elektrischer 
Energie versorgi werden, um ein elektromagnetisches Feld 
darum zu entwickeln. 

Eine Steuening 326 isl dem Antriebsmechanismus tunk- 
tional zugeordnel, um die Bewegung und SteUung der 
Schlitten zu steuem, wenn sie um die Umlaufbahn laufen. 
Bevorzugt ist jeder Schlitten mit einem Positionssensor ver- 
sehen, der mit der Steuerung die Position des Schlittens ent- 
lang der Umlaufbahn austauscht. Beispielsweise ist eine be- 
vorzugte Positionssensoreinrichtung in der in Fig. 23 abge- 
bildeten Ausfuhrungsform zu sehen. Der Schlitten 52 weist 
einen Befestigungsbugel 310 auf , der an einem seiner Enden 
312 am Quertrager 100 verankert ist, und sich freiuragend 
erstre<:kl, bis er jenseits der aussersten Seite 316 des zweiten 
Rahmengliedes 76 in einem Joch 314 mit Beinen 318, 320 
endei, Wic in Fig. 21 zu sehen ist ersu-eckt sich Joch 314 
vein Mcsscmockcn 271 nach ausscn, wenn der Schlitten 52 
cnilang des Wegcs 99 lauft. Wie in Fig. 23 gezeigt ist ein 
Bcin 320 des Jcx:hs 314 benachbart zum Aussenrand 322 ei- 
ner Moniaucpldiic 324, die in einem Abstand und paraUel zu 
dor Ausscnsciic dos RahmengUedes 76 angebracht isl. Der 
Ausscnranci 322 dor Plaiic 324 dient zum Beispiel dazu, erne 
Leiicrplaiic 323 an/ubringcn, die eine ovale Form aufweist 
und komirucni /.ur l uhrungsbahn 60 liegt, die auf derlnnen- 
scilc des /.wciicn Rahmengliedes 76 angebracht ist. Die In- 
ncnscilc des Bcines 31 S des Jochs 314 u-agt einen oder meh- 
rcrc Magnelen 342, dercn Sleliungen auf der Innenseite des 
Beines fur einen gegebencn Schlitten spezifisch sind. Die 
Leiicrplaiic 323 weisl cine Vielzahl von Sensoren auf (nicht 
gezeigt). die mil den auf der Innenseite des Beines des Jochs 
angcordncten Magncicn 342 zusammenwirken und mit der 
Steuerung zu Stcucrungszwecken kommunizieren, ein- 
schliesslich des Dclcktierens der Position des Schlittens. 

Wie in Fig. 33 zu sehen ist kann ein Kontaktabsorptions- 
glied an jcdem Schlitten 1500 angebracht sein, um Schaden 
an den SchUltcn zu vermeiden, sollten sie wahrend des Be- 
Uiebs iniieinandcr in Kontakt kommen. Vorzugsweise ist 
eine Feder 1550 am Schlittenkorper 1532 angebracht, die 
eine Welle 1551 uragibt. Auf diese Weise kann raindestens 
ein Teil der Koniaklkrafl zwischen benachbarten Schlitten 
aufgefangen werden, wenn benachbarte Schlitten in Kontakt 
konmien. Aliernativ oder zusatzlich kann ein nachgiebiges 
Material wie Guinmi am Schlittenkorper 1532 angebracht 
sein, um einen Stossfanger zu definieren, um Kontakt zwi- 
schen benachbarten Schlitten zu absorbieren. 

Bevorzugt sind die Fiihrungsbahnen 58, 60 selbstschmie- 
rend. In Fig. 29 isl ein bevorzugte Schmiersystem gezeigt. 
In diesem System weist die Fuhrungsbahn 58 Ablaufoffnun- 
gen 1540 auf, die auf gegenuberliegenden Schienen 140, 
142 angeordnet sind, durch die ein Schmierstoff, vorzugs- 
weise OI, von einer Schmierstoffquelle 432 zu den Bahn- 
schienen 140, 142 gefiihrt wird, um eine Schmierung der 
Fuhrungsbahn vorzusehen und den Schlitten einen glatteren 
Lauf um die Umlaufbahn 30 zu ermoglichen. Die Ablaufoff- 
nungen 1540 sind bevorzugt durch einen Kanal 1541 ver- 
bunden, durch den der Schmierstoff stromL Die Ablaufoff- 
nungen sind bevorzugt zur Oberseite der Fuhrungsbahn an- 
geordneu um Uniersiutzung der Ziri^uladon des Schmier- 
mittels um die Fuhrungsbahn durch die Schwerkrafle zu er- 
moglichen. Eine Pumpe 430 ist fluidisch den Ablaufbffnun- 
gen 1540 zugeordnet, um das Schmiermiltel von der 
SchmiermittelqueUe 432 und durch den Kanal 1541 zur 
Aussenseite der Fuhrungsbahn 58 zu pumpen. 

Es kann cin Vakuumsystcm in Kombinadon mit der 
Schmierung verwendet werden, um Schmiermittel zu ent- 
femen, das sich auf der Fuhrungsbahn ansammelt. In Fig. 29 
ist eine Vakuumpumpe 434 mit Vakuumoffnungen 1542 



verbunden gezeigt. Die VakuumSffaungen 1542 sind am 
Boden der Fuhrungsbahn 58 angeordnet gezeigt, sie konnen 
jedoch an jeder SteUe entlang der Fuhrungsbahn 58 ange- 
ordnet sein. Die Vakuumoffnungen 1542 sind auch auf ge- 
5 genuberliegenden Schienen 140, 142 angeordnet. Ebenso 
sind die Schlitten bevorzugt mitOlwischbiirsten 1546 verse- 
hen! um die Zirkulation d^ Schmierstoffs um die Fuhrungs- 
bahn zu erleichtem und Schmierstoffansammlungen zu ver- 
meiden. Die Bursten 1546 sind bevorzugt aus einem Filzma- 
10 tcaial hergesteUt, obwohl jedes geeignete Material verwen- 
det werden kann, das in der Lage ist, den SchmiersloflP auf- 
zunehmen und zu verteilen. 

In den Fig. 18-21 und 23 ist das dritte RahmengUed 78 
zwischen den ersten und zweiten Rahmengliedem 74, 76 
15 ausgerichtet und in einem Abstand dazu angeordnet. Dieses 
dritte Rahmenglied dient als Montagestelle fur ane Vielzahl 
von elektrisch leitenden Spulen 160 ("aktive Eleraente"), die 
voncinandcr elektrisch isolicrt sind und Scitc-an-Scitc ent- 
lang der ausseren Umrisslinie 162 des dritten Rahmenglie- 
20 de/78 ausgerichtet sind. Diese ausgerichteten Spulen sind 
allgemein kongruent zu den ersten und zweiten Fiihrungs- 
bahnen, so dass ein Schlitten, der sich endang der Fiihrungs- 
bahnen bewegu einem Weg folgt, der zu den ausgerichteten 
Spulen 160 kongruent ist. Die Spulen sind bevorzugt in ein 
25 Harz Oder ein anderes ihennoplastisches Material eingekap- 
selt, um ungewoUte Einwirkung auf die Elemente zu ver- 
meiden. Die Spulen dienen vorzugsweise als aktive Ele- 
mente eines Linearmotors. Diese Spulen dienen, wenn sie 
mit Energie versorgt werden dazu, die Schlitten um die Fuh- 
30 rungsbahn zu transportieren. 

Wie oben angegeben weist das Steuerungssystem der vor- 
liegenden Erfindung bevorzugt eine "geschlossene" Konfi- 
guration auf. In einem geschlossenen System wird jedes der 
beweglichen Elemente (z.B. SchUtten) des Systems beziig- 
35 lich der gewunschten Steuerungsvariable endang eines We- 
ges gesteuert, wobei eine geeignete elektrische Energie zu 
einzelnen der Seite-an- Seite ausgerichteten Spulen zuge- 
fuhrt wird. Die Art der den Spulen zugefuhrten elektrischen 
Energie bestimmt, welche Reaktion das reaktive Element 
40 des Systems zeigt. In einem geschlossenen System ist eine 
Feedbackanordnung vorgesehen, die die Posiuon, Ge- 
schwindigkeit, Beschleunigung, Richtung, Kraft, Drehmo- 
ment und/oder Ruckbewegung oder andere Bewegungspa- 
rameter jedes der Vielzahl von Schlitten zu einer gegebenen 
45 Zeit signalisiert. Dieses Feedbacksignal von jedem der 
Schlitten des geschlossenen Systems wird verwendet, iim 
die einer Spule oder einer Untergruppe von Spulen, die je- 
dem der Schlitten zu einer gegebenene Zeit zugeordnet sind, 
zuzufiihrende elektrische Energie zu modifizieren, um eine 
so gewunschte Steuerungsvariable fur jeden der SchliUen zu 
bewirken. Es wird auch eine Ausgabe von einer Steuerung, 
die fur den gewunschten Posidon-ZZeitstatus jedes Schlit- 
tens reprasentativ ist, verwendet, um die elektrische Energie 
zu modifizieren, die schliesslich zu entsprechenden der Spu- 
55 len zugefiihrt wird, um eine gewiinschte Reaktion jedes 
Schlittens zu einem gegebenen Zeitpunkt zu bewirken. 

Fig. 42 stellt cin System mit geschlossener Schleife dar, 
das verschiedene Merkmale der vorliegenden Erfindung 
verkorpert, einschliesslich einer Vielzahl von elekuisch lei- 
60 tenden Spulen, Spule 1 . . . Spule N, die von ihren Nachbar- 
spulen elektrisch isoliert sind und die grundsatzlich in einer 
Seite-an-Seite-Anordnung ausgerichtet sind. In Fig. 42 sind 
nur zwei Spulen abgebildet, namlich Spule 1 und Spule N 
mit der Angabe, dass eine Reihe zusatzlicher Spulen in der 
65 ausgerichteten Spulcnanordnung vorgesehen sein kann. 

Das abgebildete System weist zum Beispiel femer eine 
Vielzahl von beweglichen Elementen (SchUtten) 52 und 150 
auf, die zur Bewegung endang der Lange einer Fiihrungs- 
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bahn 58, die eineti Weg 99 definiert, angebracht sind, die in 
Fifc 42 so abgebildet ist, dass sie paraUel zu den ausgench- 
teten Spulen verlauft. Wahrend in Fig. 42 die ausgenchteten 
Snulen und die Fuhrungsbahn als physikalisch getrennt ge- 
zeiet sind, sind die Fuhrungsbahn und die Spulen ubhcher- 
weise im wesendichen in angrcnzender Beziehung angeord- 

"%ie in Fig. 42 abgebildet umfasst jedes beweghche Ele- 
ment einen SchUtten 52, der zur Bewegung entlang der Fuh- 
rungsbahn angebracht ist, Ein Sensorbugel 310 ist funktio- 
nal positioniert in Bezug auf einen Sensorstreifen 320 und 
ein reaktives Element 174, das in Fig. 42 als Permanentma- 
onet abgebildet ist. Die Position des reaktiven Elements 
wird durch einen Abstand zu den ausgenchteten Spulen be- 
abstandei gehalten, der das reaktive Element in den Ein- 
flussbereich (siehe Kraftlinien 322 in Fig. 42) eines von je- 
der der aktivierten Spulen entwickelien elektromagnen- 
schcn Fcldcs stcUt. Es ist anzumcrkcn, dass die Krafthnicn 
322 von Fig. 42 nur zur Erlauterung dienen und mcht dazu 
gedacht sind, eine exakte DarsteUung der Kraftlinien zu ge- 

^^ciemass eines Aspekts der vorliegenden Erfindung wird 
ieder der Schlitten durch eine Steuening 326 gesteuert. Die 
Sieuemng ist uber eine elektrische Leitung 328 oder ein an- 
dcrcs Verbindungsniittel eleklrisch verbunden iiut einer 
Rcihc von Verstarkem, die in Fig. 42 als Amp 1, Amp 2 und 
Amp N identifizien sind, wobei Indikatoren zeigen, dass 
icdc Anzahl von Verstarkem zwischen Amp 2 und Amp N 
angcordncl sein kann. In jedem Fall ist bevorzugt nur em 
Vcrsiarker fur jeden SchUtten des Systems vorgesehen. Je- 
der Verstarker ist mit einer hericoinmUchen elektnschen 
Energicquelle 330 versehen, beispielsweise einem her- 
kOnuulichen dreiphasigen elekuischen Strom. Ini Verstarker 
wird der elektrische Su-om in Funktion der Signale von der 
Stcuerung und/oder Signalen vom Sensorstreifen 320 modi- 
fi/iert, so dass sich Outputs ergeben. Der Output von jedem 
Vcrsiarker wird in eine Spulenschaltanordnung 332 zuge- 
fuhrt Die Inputs zur Spulenschaltanordnung werden tur die 
Eniwicklung eines einer solchen Spule zugeordneten elek- 
u-omagnetischen Feldes zu entsprechenden Spulen zuge- 
luhrt wobei die Art des elekuroniagnetischen Feldes eine 
Funktion der modifizierlen eleklrischen Energie ist, die der 
Spule zugefuhrt wird. , 

In Fig. 42 ist jede Spule mit einem eleku-omagnetischen 
Feld abgebildet. Ein Pemianentinagnet 174 eines SchUttens 
isi einer Spule zugeordnel gezeigt und im Einflussbereich 
dieser zugeordneten Spule angeordnel. Jeder der Magneten 
isi Starr mit seinem entsprechenden SchUtten verbunden, so 
dass cine Bewegung des Magneten cine entsprechende Be- 
wegung seines Schlittens erzcugi. Die in Fig- 42 abgebilde- 
len Schlitten sind beweglich auf einer Fuhrungsbahn 58 an- 
gebracht, die im wesentHchen parallel zu den ausgenchteten 
Spulen angeordnet ist. 

Jede Fuhrungsbahn einer gegebenen Uniergnippe ist be- 
vorzugt paraUel zum Weg der Anordnung der ausgenchteten 
Spulen angeordnel, und bevorzugt benachbart zu den Spu- 
len angeordnet. Auf diese Weise kann jeder Schhtten einen 
dazu zuceordneten Pemianenimagneten (oder Elektronia- 
gneten oder Induktor) aufweisen. Dieser Magnet oder In- 
duktor liegt im Einflussbereich der elektromagnetischen 
Felder der verschiedenen aktivierten Spulen, die ge- 
wunschte Steuemngsvariablen fur die SchUtten bewirken. 
Die Spulen der vorUegenden Erfindung sind im Stand der 
Technik bekannt und werden nur aUgemein und zusanunen- 
. gcfasst in den Figurcn angcgcbcn. 

Wie in Fig. 43 abgebildet sind die ausgenchteten Spulen 
in einer bevorzugten Ausfuhrungsfomi in Segmente 340, 
342 und 344, 346 aufgeteill. Die Spulen, die ein hneares 



Segment definieren, umfassen die Segmente 340, 342. An- 
dere Spulen, die ein erstes gekriimmtes Segment defimeren, 
umfassen das Segment 344, wahrend weitere Spulen ein 
zweites gekriimmtes Segment 346 definieren. Wenn es zahl- 
5 reiche gekrummte Segmente mit unterschiedUchen Radien 
gibt umfasst jedes Segment eines gegebenen Radius em 
Segment. Die Geometric der Langenabmessungen der An- 
or^ung von ausgenchteten Spulen kann jede zweckmas- 
sige Form aufweisen und kann mindesiens ein Uneares Seg- 
10 ment und mindestens ein krunmiHniges Segment oder eme 
kontinuierUch sich verandemde Kriimmung aufweisen, wie 
eine Kleeblattform. Wie in Fig. 43 abgebUdet konnen die 
Spulen so ausgerichtet sein, dass sie eine endlose Anord- 
nung definieren. , . « 
15 Im erfindungsgemassen System wird ein Programm fur 
die gewunschte Bewegung jedes der SchUtten enUang s^nes 
entsprechenden Weges (entlang seiner entsprechenden Fuh- 
rungsbahncn) in cine Stcuerung cingcgcbcn. Zu gccignctcn 
Zeiten werden Outputsignale der Stcuerung an entspre- 
20 chende der Vielzahl von Verstarkem zugefuhrt. Es ist vor- 
zugsweise ein Verstarker fiir jeden SchUtten vorgesehen und 
aUelnsmiktionen fiir die Bewegung eines gegebenen SchUt- 
tens werden durch seinen zugeordneten Verstarker zuge- 
fUhrt. AUgemein gesagt, der Output von einem gegebenen 
25 Verstarker wird einer SpulenschalUinordnung 332 zugefuhrt, 
von der der Verstarkeromput zu geeigneten Spulen zuge- 
fuhrt wird, die zu einem gegebenen Zeitpunkt dem SchUtten 
zugeordnet sind, der dem fraglichen Verstarker zugeordnet 
ist Nach Empfang des Signals von der Spulenschaltanord- 
30 nune erzeugen die betreffenden Spulen entsprechende ge- 
eignete elektromagnetische Felder. Der dem fraglichen 
SchUtten zugeordnete Magnet Uegt im Einflussbereich des 
(der) elektromagnetischen Feldes (Felder) der Spule (Spu- 
len) die den Output vom Verstarker durch die Spulenschalt- 
35 anordnung empfangen. Der Magnet jedes Schlittens reagiert 
auf das (die) elekU'omagnetische(n) Feld(er), urn entweder 
den SchUtten staUonar zu halten oder seine Bewegung an ei- 
nen neuen Ort endang des Weges zu bewirken. 

In Fig. 46 ist eine Ausfuhrungsfomi des vorhegenden 
40 Steuerungssystems zur Verwendung in einem System mit 
drei Schlitten als Diagramm abgebildet, aber es smd nur die 
SchUtten 1 und 3 gezeigt. Das abgebildete System weist eme 
erste Untergnippe von drei Spulen lA, 2B 3C eine 
zweite Untergnippe von drei Spulen 4A, 5B und 6C auf Die 
45 abgebildete Lange jedes SchUttens gibt die erforderhche 
Lange des Permanentmagneten 174 an, der jedem Schlitten 
zugeordnet ist, um eine richtige Schaltung der Spulen zu er- 
halten In der abgebildeien Ausfuhrungsform erstreckt sich 
diese Langte uber drei Spulen. Das abgebildete System 
50 weist femer eine elektrische EnergiequeUe 330 auf, die in 
Fig. 46 eine Quelle dreiphasigen elektnschen Stroms ist. 
Die elektrische Energie wird durch einen Verstarker AMPl, 
AMP^ AMP3, der jedem Schlitten zugeordnet ist und eme 
Steuer^ng 326 modifiziert. Wie in Fig, 46 abgebildet bezieht 
55 sich SWllA auf einen Schalter fiir Verstarker 1, Spule 1 und 
Phase A. In gleicher Weise bezieht sich SW13C auf einen 
Schalter fiir Verstarker 1, Spule 3 und Phase C. 

Der "Anschaltpunkt" fur jede Spule ist, wenn die Vorder- 
kante 334 eines SchUttens den Beginn einer Zone kreuf- 
60 d h. Zonen IS wie sie in Fig. 46 gezeigt sind. Der Ab- 
schaltpunkt" fiir jede Spule ist, wenn die Hinterkante 336 ei- 
nes SchUttens den Beginn einer Zone kreuzt. In Fig. 46 ware 
SW37A geschlossen, wenn es in der Figur gezeigt ware. Der 
Output jedes Verstarkers umfasst modiftzierte Phasen A, B 
65 und C der clcktrischcn Energie. Im HinbUck auf den crstcn 
Verstarker, AMPl, ist seine Phase A durch Schalter SWllA 
mit Spule lA der ersten Spulenunteigmppe elektnsch ver- 
bindbar. Seine Phase B ist durch Schalter SW12B mit Spule 
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2B der ersien Spulenuntergmppe elektrisch verbindbar. 
Seine Phase C ist durch Schalier SW13C mit Spule 3C der 
ersten Spulenuntergmppe elektrisch verbindbar. Femer isi 
Phase A des ersten Verstarkers durch Schalter SW14A mil 
Spule 4A der zweiten Spulenuntergmppe elektrisch verbun- 
den. Phase B ist durch Schalier SW15B mil Spuie 5B der 
zweiten Spulenuntergmppe elektrisch verbunden und Phase 
C ist durch Schalter SW16C rait Spule 6C der zweiten Spu- 
lenuntergmppe elektrisch verbunden. 

In Bezug auf den zweiten Verstarkcr AMP2 ist seine 
Phase A durch Schalter SW21A mit Spule lA der ersten 
Spulenuntergmppe elektrisch verbindbar. Seine Phase B ist 
durch Schalter SW22B mit Spule 2B der ersten Spulenun- 
tergmppe elektrisch verbindbar. Seine Phase C ist durch 
Schalter SW23C mit Spule 3C der ersten Spulenuntergmppe 
elektrisch verbindbar. 

In Bezug auf den dritten Versiarker AMP3 ist seine Phase 
A durch Schalter SW3 1 A mit Spule lA der ersten Spulenun- 
tergmppe elektrisch verbindbar. Seine Phase B ist durch 
Schalter S W32B mit Spule 2B der ersten Spulenuntergmppe 
elektrisch verbindbar. Seine Phase C ist durch Schalter 
SW33C mit Spule 3C der ersten Spulenuntergmppe elek- 
trisch verbindbar. 

Aufgmnd dieser elektrischen Verbindungen der drei Ver- 
siarker mil den drei Spulen der ersien Spulenuntergmppe 
konnen diese drei Spulen der ersten Spulenuntergmppe zu 
jeder gegebenen Zeit durch einen der drei Verstaricer mit 
Strom versehen werden. 

Wenn im Betrieb die Vorderkante 334 eines Schlittens 1 
in Zone 2 eintritt, schliesst sich Schalter SWUA, was der 
Spule lA ermoglicht, elektrische Energie vom AMP 1 durch 
den geschlosenen Schalter SWllA zu empfangen und ein 
elektromagnetisches Feld zu erzeugen, auf das der dem 
Schlitten 1 zugeordnete Permanentmagnet reagiert. In Ab- 
hangigkeit von der Art der vom Verstarker AMPl zugefuhr- 
ten elektrischen Energie, kann diese Reaktion bedeuten, 
dass der Schlitten 1 stationar gehalten wird oder dass der 
Schlitten 1 gezv^ungen wird, sich bei einer gegebenen Ge- 
schwindigkeit nach vom oder zuriick zu bewegen, zu be- 
schleunigen oder zu verlangsamen und/oder mit einer gege- 
benen Kraft bewegt wird oder einer Kombination dieser 
Steuemngsvariablen. Unterder Annahme, das der Schlitten 
1 nach vom gedrangt wird, wenn seine Vorderkante 334 in 
Zone 3 einuitt, schhesst sich Schalter SW12B, worauf Spule 
2B aktiviert wird und ein Elektromagnetfeld entwickelt, das 
in Zusammenwirkung mit dem Magnetfeld von Spule lA 
funktioniert. 

In Bezug auf Schlitten 3 in Fig. 46 ist dieser Schhtten in 
den Zonen 5-8 angeordnet abgebildet. Die Vorderkante 334 
des Schlittens 3 ist so daigesiellt, dass sie in Zone 8 einge- 
treten ist, wahrend die Hinlerkante 336 so dargestellt ist, 
dass sie den Beginn der Zone 5 passiert hat. Unter diesen 
Umstanden hat sich Schalter SW34A geoffoet, was den 
elektrischen Energiefluss zur Spule 4A abstellt, wahrend die 
Schalter SW35B und SW36C, die geschlossen sind, wenn 
das Vorderende 134 des Schlittens 3 den Beginn der Zonen 6 
und 7 passiert, geschlossen bleiben, so dass elekuische 
Energie weiter zu den Spulen SB und 6C fliesst. Wie ange- 
merkt, wenn der Schalter SW37A in Fig. 46 abgebildet 
ware, v^are dieser Schalter geschlossen. 

In den Fig. 23 und 44 kann das Offtien und Schliessen der 
in Fig. 46 typischen Schalter SWXXX durch Einsaiz von 
Halleffekt-Sensoren 342 bewirkt werden, die durch einen 
Magneten 343 ausgelost werden, der auf dem Bein 318 des 
Jochs 314 des Scnsorbiigcls 310 auf dem Schlitten 52 angc- 
bracht ist. Der Magnet 343 besitzt einen von der Ebene in 
Fig, 44 nach aussen weisenden Sudpol und sein Nordpol 
weisi in die Ebene von Fig. 44 und in funktionale Nahe zu 
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einem enisprechenden Halleffekt-Sensor 341, der beispiels- 
weise auf einer Leiterplatte 323 angebracht ist. Jeder Hallef- 
fekt-Sensor kann einem Stromschalter zugeordnet sein 
(Triac, Transistor oder andere), der eine Spule an.schaltet. 
5 wenn ein Schlitten uber seinen enisprechenden HalleflFekt- 
Sensor lauft, wie es im Stand der Technik bekannt ist. Dies 
CTlaubt einem Verstarker, elektrische Eneigie zu dieser 
Spule zuzufuhren, die dem gegebenen Schalter zugeordnet 
ist. In der abgebildeten Ausfuhmngsform sind drei solcher 
10 Halleffekt-Sensoren gezeigt, ein Sensor 341 fiir einen ersten 
Schlitten, ein zweiter Sensor 345 Tiir einen zweiten Schlitten 
und ein dritter Sensor 347 fur einen dritten vSchlitten. Jeder 
Sensor ist fur seinen enisprechenden Schlitten spezifisch 
aufgmnd seiner raumlichen Stellung des auf dem Sensorbu- 
15 gel 310 angebrachten Magneten, relativ zur raumlichen Stel- 
lung seines enisprechenden Hallsensors auf der Leiterplatte. 

In einem "geschlossenen" Regelsystem ist eine Deiekti- 
onsanordnung in der Nahc zum Wcg 99 und den Schlitten, 
die dort entlang beweglich sind, vorgesehen, um die Posi- 
20 tion jedes Schlittens endang seines Weges zu alien gegebe- 
nen Zeiten zu detektieren. Bevorzugt konnen auch andere 
Parameter wie Bewegungsrichtung, Geschwindigkeil, Be- 
schleunigung, Kraft, Drehmoment und/oder Ruckbewegung 
Oder andere Bewegungsparameter jedes Schlittens unter 
25 Verwendung iihnhcher Sensoren delektierl werden. In den 
Fig. 27 und 42-47 ist in einer Ausfuhmngform einer fiir die 
Verwendung im vorhegenden System geeigneten Feedback- 
anordnung eine Anordnung 350 von Halleffekt-Sensoren 
auf einer Leiterplatte 323 in funktionaler Nahe zu einem 
30 weiteren Magneten 352 angebracht, der auf dem Bein 318 
des Jochs 314 des Sensorbugels 310 des sich entlang der 
Fuhmngsbahn bewegenden Schlittens angebracht ist. Diese 
Anordnung weist eine Vielzahl von Halleffekt-Sensoren auf, 
die in drei Reihen 354, 356, 358 angeordnet sind, die auf der 
35 Leiterplatte mit der Langenausdehnung der Fuhmngsbahn 
60 ausgerichtet sind, eine Reihe pro Schlitten. Diese Hallef- 
fekt-Sensoren jeder Reihe sind voneinander beabstandet. 
Der Magnet 352 ist auf jedem Schlitten in einer solchen Po^ 
sition angebracht, dass die Bewegung des SchUttens seinen 
40 Magneten uber diese Reihe von HaUeffekt-Sensoren fuhrt, 
die fur den fraglichen Schlitten repraseritati v ist. 

In der in Fig. 45 abgebildeten Ausfuhmngsform umfasst 
der Magnet 352 eine Vielzahl von ausgerichteten Magneten, 
deren Pole entlang der Lange des Magneten wechsehi, Die- 
45 ser Magnet 352 ist auf seinem entsprechenden Schlitten mil 
seiner Langenausdehnung parallel zur Langenausdehnung 
^iner entsprechenden Reihe von Halleffekt-Sensoren orien- 
tiert. Auf diese Weise erzeugt, wie es in Fig. 47 abgebildet 
isU relative Bewegung des Magneten 352 iiber einzehie 
50 Halleffekt-Sensoren der entsprechenden Reihe 354, bei- 
spielsweise, eine Reihe von Sinus-Cosinus-Signalen, die ei- 
nem Signaldekoder 360 zugeflihrl werden, der als Kanal A 
und Kanal B identifizierte Outputs erzeugu die wiederum ei- 
nem Servoverstaricer zugefuhrt werden. Es konnen von ei- 
55 nem Fachmann andere Typen von Sensoren und/oder Feed- 
backanordnung vorgesehen werden. 

Altemativ konnen Magnetostriktionssensoren mit oder 
ansteUe von Halleffekt-Sensoren verwendet werden, um die 
Position der Schlitten auf der Fuhmngsbahn, unter anderen 
60 Parametem, zu detektieren. Beispielsweise kann in einer an- 
deren Ausfiihrungsform mindestens ein Magnelostriktions- 
sensor entlang des Weges angeordnet sein, der die bewegli- 
chen Elemente oder Schliuen fuhrl. Die Sleuerung ist jedem 
Sensor und jedem beweglichen Hement funkiional zugeord- 
65 net. Die Stcucrung cmpfangl mindestens cin Signal von ei- 
nem der Sensoren, der fur mindestens eine Sleuerungsvaria- 
ble mindestens eines der zugeordneten beweglichen Ele- 
mente reprasentativ isi. Die Steuerungsvariable ist minde- 
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stens eine der folgenden Variablen: Position, Richcung, Ge- 
schwindigkeit oder Beschleunigung unter anderem. In die- 
ser Ausfuhrungsfonn kann (konnen) der (die) Magnetostrik- 
lionssenJ5or(en) absolute Positionsdaten erheben, wenn die 
beweglichen Elemente in Bewegung sind. Ausserdem kon- 
nen die Sensor- und Feedbacksignale davon Elektro- oder 
Kommutationsausrichtung und/oder Heimkehr ergeben, 
wenn die beweglichen Elemente stationar sind. Es ist emp- 
fohlen, dass eine Vielzahl von Magneiostrikiionssensoren 
auf dem Weg in uberlappender Konfiguration vorhanden 
sind, obwohl ein einziger Sensor verwendet werden kann. In 
einer bevoizugten Ausflihrungsform ist ein Magnet jedem 
beweglichen Element fur funktionale Zuordnung mit den 
Magnetostriktionssensoren zugeordnet. 

In einer anderen Ausfiihrungsform ist mindestens ein Ma- 
gnetos triktionssensor entlang des Weges angeordnet und 
mindestens ein nicht absoluter Feedbacksensor ist entlang 
dcs Wcgcs angeordnet. Die Stcucrung ist jcdcm Sensor und 
jedem beweglichen Element funktional zugeordnet. Die 
Steuerung empfangt mindestens ein Signal von einem der 
Sensoren, das fur mindestens eine Steuerungsvariable min- 
destens eines der zugeordneten beweglichen Elemente re- 
prasentativ ist. Der nicht absolute Feedbacksensor ist ausge- 
wahlt aus einer Gruppe bestehend aus Halleffekt-Sensoren, 
Schritl* und Richtungssensoren, Inkreiuentsensoren oder 
Magnetostriktionssensoren. Es wird empfohlen, dass ein 
einziger Sensor verwendet wird, um Feedback zu vorzuneh- 
men, so dass Kommutationsausrichtung und Heimkehr der 
Schlitten erreicht werden konnen, obwohl eine Vielzahl von 
Sensoren in uberlappender Konfiguration verwendet werden 
konnen. Das bewegliche Element weist auch bevorzugt ei- 
nen ersten Magneten auf, der jedem Magnetos triktionssen- 
sor funktional zugeordnet ist, und einen zweiten Magneten, 
der jedem nicht absoluten Feedbacksensor fiinktionai zuge- 
ordnet ist. Zusatzlich konnen die nicht absoluten Feedback- 
sensoren multiplex sein, wie es in Verbindung mit Fig, 47A 
diskutiert ist. 

Die Steuerung kann mit mindestens einem digitalen Si- 
gnalprozessor (DSP) versehen sein, der mit einem Personal- 
computer elekirisch verbunden isi. Altemativ kann der DSP 
durch separate Logikeinrichtungen ersetzt sein wie Zahler» 
Signalspeicher, einem Oszillator, einen Selektor und einem 
Prozessor, wie es in US-Anmeldung Nr. 60/137,346 gezeigi 
ist, die am 3. Juni 1999 mit dem Utel "Position Feedback 
System" angeraeldet wurde. Die OfFenbarung dieser Anmel- 
dung wird insgesamt durch Bezugnahme zum Bestandteil 
dieser Beschreibung gemacht. 

Empfohlene Magnetostriktionssensoren sind von MTS 
Systems Corporation in Gary, North Carolina unter dem Na- 
men Teniposonics IE (Marke), Modell L Serie (XX)) im Han- 
del erhaltlich. Es konnen auch andere Magnetostriktionssen- 
soren von MTS verwendet werden wie die, bei denen der 
Grossieil der Sensorelektronik in einem Abstand von einem 
Wellenleiter angeordnet ist Ein empfohlener DSP ist von 
Texas Instruments unter der Artikelnummer TMS320F243 
im Handel erhaltlich. 

Fig. 47A zeigt ein anderes Steuerungssystem, das durch 
Multiplexen erreicht wird. In dieser Ausfiihrungform des 
Steuerungssysteins sind eine Vielzahl von Sensoren 516 
zum Messen der Position der Schlitten auf dem Weg in funk- 
tionaler Zuordnung zu einem Multiplexer 576. Eine Vielzahl 
von Leitungen 577 sind dem Multiplexer 576 zugeordnet, 
eine fur jeden Schlitten. Diese Leitungen 577 tragen das von 
den Positions sensoren 516 gegebene Signal, nachdem die 
Signalc durch den Multiplexer 576 gcfiihrt wurdcn. Ein Si- 
gnalvervieiraltiger 578 kann vorzugsweise jeder Leitung 
577 zugeordnet sein, um das vom Multiplexer 576 kom- 
mende Signal zu erhohen, das dann einer Vielzahl von Ver- 



starkem 598 zugefuhrt wird. Die Verstarker 598 sind Bewe- 
gungssteuerungen 588 oder einem Bewegungssteuerung- 
scomputer funktional zugeordnet, die die Verstarker 598 an- 
weisen, einer Vielzahl von Schaltem 512, 514 in der Schal- 

5 tanorndung 538 ein Offnen und/oder Schliessen zu signali- 
sieren. Diese Schalter 512, 514 werden geoffnet und ge- 
schlossen, um die Untergruppen von Spulen 508 des Linear- 
motors zu aktivieren, wie es fiir Fig, 46 ausfuhrlicher disku- 
tiert wird. In diesem System kann das Ofifnen und Schliessen 

10 jedes der Schalter 512, 514 unter Verwendung von Hallef- 
fekt-Sensoren bewirkt werden, die durch einen Magneten 
174 ausgelost werden, der auf jedem Schlitten 52, 53 ange- 
bracht ist. Schaltsensoren 512 sind einer ersten Achse zuge- 
ordnet und Schaltsensoren 514 sind alien anderen Achsen 

15 zugeordnet. Diese Schaltsensoren 512, 514 sind einem 
Schieberegister 518 zugeordnet, das dann einer Mikrosteue- 
rungsleiterplalte 574 zugeordnet ist. Die Mikrosteuerungs- 
Icitcrplattc ist cincr Schaltanordnung 538 zugeordnet, so 
dass die Verstarker 598 durch die Schaltsensoren 512, 514 

20 ausgelost werden, um den entsprechenden Spulen 508 
Strom zuzutlihren. Es konnen auch Halleffekt-Sensoren als 
Positionssensoren 516 verwendet werden. 

Es konnen andere Arten von Steuerungssystemen ver- 
wendet werden, da die Erfindung nicht auf die obigen Be- 

25 schreibungen beschrankl ist. 

Die vorliegende Erfindung beinhaltet die Moglichkeit, je- 
den Schlitten entlang der Fiihrungsbahn in einer im wesent- 
lichen unendlichen Kombination von Starts, Stops, Rich- 
tungsanderungen der Bewegung, ausgewahlter Geschwin- 

30 digkeit, Kraft oder Beschleunigung oder Kombinationen da- 
von und/oder Ruhezustanden (Nichtbewegung) des Schlit- 
tens und des im Trager, der am Schlitten angebracht ist, ge- 
tragenen Kartons zu bewegen. In einer besonderen Ausfiih- 
rungsform des vorliegenden Systems zur Durchfiihrung ei- 

35 nes Herstellungsvorgangs oder dergleichen, kann die ge- 
wiinschte Position eines gegebenen Schlittens entlang der 
Lange der Fiihrungsbahn zu einem gegebenen Zeitpunkt in 
die Steuerung programmiert werden. 

In einer Ausfuhrungsfonn eines Betriebs des erfindungs- 

40 gemassen Systems wird zu Beginn die Startposition jedes 
der Schlitten bestimnit. Diese Funktion kann durch An wen- 
den einer "Heimatposition" fiir jeden Schlitten oder mittels 
des hier beschriebenen Sensorsy stems vorgenommen wer- 
den, was die priizise Position jedes Schlittens entlang der 

45 Fiihrungsbahn ergibt, indem der Steuerung ein elektrisches 
Signal zugefuhrt wird, das fiir den Ort jedes der Schlitten 
entlang der Fuhrungsbahn reprasentativ ist. 

In der Steuerung kann ein Profil fiir jeden Schlitten vorge- 
sehen sein, in Form einer Tabelle, die die gewiinschte Bezie- 

50 hung zwischen dem Schlitten und seiner Fuhrungsbahn in 
Position und Zeit darslellt. Der gewiinschte Weg jedes 
Schlittens ist in dieser Tabelle durch einige hundert Punkte 
beschrieben, die 3-4 ms auseinander liegen. Altemativ kann 
diese Information durch einen Algorithmus oder eine Glei- 

55 Chung gegeben werden. In der einfachsten Form ergibt das 
vorliegende Steuerungssystem einen einzigen Befehl an ei- 
nen Schlitten, der dem Schlitten im Grunde sagt, dass er sich 
innerhalb einer spezifischen 2^itspanne von einer Position 
in eine andere Position bewegen soli. Befolgen des Befehls 

60 an jeden Schlitten wird durch die Sensoren iiberwacht und 
Korrekturen werden dem Schhtten notigenfaUs zugefuhrt. 

Wie angemerkt ist jeder Schlitten mit einem Magneten 
versehen, der beispielsweise zusammenwirken mit einem 
Oder mehreren HalletTeki-Sensor oder anderen Sensoren 

65 funktionicrt, die das Vorhandcnscin (oder Fchlcn) dcs 
Schlittens entlang der Lange seines Weges detektieren. Die 
Sensoren erzeugen ein Signal, iiblicherweise ein elektri- 
sches Signal, das fiir die Stelle des Schlittens zu einem gege- 
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benen 2^itpunkl reprasentativ ist. Auf diese Weise isi es un- 
erheblich, wieviele Schlitten auf jeder Fuhrungsbahn ange- 
bracht sind, damit das Sieuerungssystem iigendeiner Spule 
Oder einer Untergruppe von Spulen elektrische Hnergie zu- 
fuhrU um ein elekiromagnedsches Feld an dieser Spule oder 
der Unteigruppe von Spuien zu entwickeln und einen Steue- 
rungsvariablenbefehl an einen oder mehrere der Schlitten zu 
einer gegebenen Zeit zu erzeugen. Beispielsweise konnen 
einer oder mehrere Schlitten der ersien Heissversiegelungs- 
untergruppe zur Bewegung in Ansatz mit einem oder mchrc- 
ren Schlitten der zweiten Untergruppe angewiesen werden 
und zur Bewegung nach vom mit dem sich bewegenden 
Schlauch bei derselben Geschwindigkeit wie der sich bewe- 
gende Schlauch. Gleichzeitig konnen andere der Schhtten 
jeder der Uniergruppen den Befehl erhalten, sich entlang ei- 
nes RuckJaufs ihres Weges niit Geschwindigkeit zu bewe- 
gen, die sich von den Geschwindigkeiien der Schlitten un- 
tcrschcidcn, die mit dcm sich bcwcgcndcn Schlauch in Ein- 
griflf sind. Im vorliegenden System wird die Schlittenposi- 
lion mit einer Genauigkeit von 20 aufgenommen (was 
0,012 mm bei 600mm/s Schlittengeschwindigkeit ent- 
spricht). 

In der Steuerung wird die deleklierte Position jedes 
SchliLtens mit seiner gewiinschten Position entlang seines 
Wcges zu einer gegebenen Zeil verglichen. Aus dieseiii Ver- 
glcich erzeugt die Steuerung ein elektrisches Signal, das 
schiiesslich einer Quelle elektrischer Energie fur die Spulen 
zugcliihrt wird, d. h. einem Verstarker. Dann wird das Signal 
durch eine Schaltanordnung zu den Spulen in der Unter- 
gruppe von Spulen geschickt, die elektromagnetisch in der 
Nahe des fraglichen Schiitlens sind. Dieses Signal veran- 
iassi den Schlitten, stationar zu bleiben oder sich wieder ent- 
lung seines Weges zu positionieren, wie es gewiinscht ist, 
uni den Schlitten an der gewunschten Stelle zu einer gegebe- 
nen Zeit zu positionieren. Das heisst, der Unterschied zwi- 
schcn der tatsachlichen Stelle des Schhttens zu einer gege- 
benen 2!^it entlang der Fijhrungsbahn wird veranlasst, sich 
in solchcr Weise zu verandern, dass der Schlitten an seine zu 
dicscr 2^it gewiinschie Stelle bewegt wird. Korrekturen fiir 
die Schlittenposition werden aufeinanderfolgend an alle 
Scliliiten gegeben. 

Eine bevorzugte .Ausfuhrungsfomi der Erfindung ver- 
wendei die Registermarken 32 und den Sensor 28 und pro- 
graininierbare Fenster oder Zeiiintervalle, um Schlittenbe- 
wcgung zu uberwachen. Wenn eine Registermarke 32 vor- 
bcitauft und der Registersensor 28 und der Sensor 28 die 
Markierung detektiert, wird ein Registersignal Rl an die Be- 
wcgungssteuerung gesendet. Als Reaktion darauf beginnt 
die Steuerung ein ersien Zciiintcrvall zum Zeitpunkt Tl. 
Das crste 2^itintervall wird vcrwendet, um den Start eines 
/wciien Intervalls anzugeben. Wenn das erste Zeitintervall 
zum Zeitpunkt T2 endet, beginnt das zweite Zeitintervall. 
Ein zweites Registersignal R2 wird von der Steuerung wah- 
rend des zweiten Zeitintervalls enipfangen, das angibt, dass 
der Betrieb der Maschine und der Versieglungsanordnungen 
nonnal ist. 

Wenn wahrcnd des zweiten 2^itintervalls kein nachfoi- 
gendes Registersignal empfangen wird, dann beginnt ein an- 
dercs zweites Zeitintervall am Ende des ersten Zeitintervalls 
und die Steuerung weiss, dass die Maschine abnormal arbei- 
let. Wenn zahlreiche Registersignale im zweiten Zeitinter- 
vall empfangen werden, arbeilet die Maschine auch abnor- 
mal. Abnormaler Systembetrieb veranlasst, dass ein Fehler- 
deiekdonssignal an die Steuerung gesendet wird, was zum 
Stoppcn des Prozcsscs, Alanngcrauschcn, Anzcigcn einer 
geeigneten Meldung an das Bedienungspersonal oder ande- 
ren geeigneten Handlungen fiihrt. Das Erzeugen erster und 
zweiler Zeidntervalle wird mit jeder detektierten Register- 



markierung wiederholt. 

Das erste Zeitintervall wird als eine erste bestimmte Zeit 
berechnet, die die Zykluszeit geteilt durch die Anzahl der 
Schlitten auf der Fuhrungsbahn darstellt. Wenn sechs Schlit- 

5 ten verwendet werden, ist das erste Zeitintervall die Zyklus- 
zeit geteilt durch sechs. Das Deiektieren der Registermar- 
kierung soUte in der Mittel des zweiten Zeitintervalls erfol- 
gen. Das zweite Zeitintervall wird als eine zweite bestimmte 
Zeit berechnet, die das Doppelte des ^sten Zeitintervalls 

10 oder die Zykluszeit geteilt durch die Anzahl der Schlitten 
auf einer Fuhrungsbahn mal zwei betragt. Wenn sechs 
Schlitten verwendet werden, ist das zweite Zeitintervall die 
Zykluszeit geteilt durch drei. Mit diesen Merkmalen kann 
das System ein fehlendes Registersignal oder zahlreiche Re- 

15 gistersignale in einer gegebenen Zeit detektieren. 

Die Registersignale werden auch verwendet, um die Posi- 
tion der Schlitten im Vergleich zum Positionsprofil zu prii- 
fen und modifizicrcn. Auf dicsc Wcisc ist der Zcitabiauf des 
Ansatzes der Veisiegelungsbacken der beiden Untergruppen 

20 und ihre Bewegung in Bingriff mit dem sich bewegenden 
Schlauch zur Ausbildung der Querversiegelung auch dne 
Funktion der Detektierung des Vorhandraseins oder des 
Fehlens der Regista-markierung 23 auf dem sich bewegen- 
den Schlauch. Damit wird nicht die Geschwindigkeit der 

25 Vorwartsbewegung des Schlauches durch die Heissversiege- 
lungsstation absichUich verandert. Stattdessen wird die Po- 
sitionierung der angesetzten Versiegelungsbacken oder der 
Schlitten modifiziert, um sie an die Geschwindigkeit des 
sich vorwarts bewegenden Schlauches anzupassen. Wenn 

30 sich daher die Geschwindigkeit des sich bewegenden 
Schlauches, bedingt durch eine Veranderung in der Span- 
nung des Schlauches oder bedingt durch ungenaues Funk- 
tionieren eines oder mehrerer mechanischer Elemente der 
FFS-Maschine verandert, detektiert das vorliegende System 

35 eine solche Geschwindigkeitsabweichung des Schlauches 
und stellt die Position der angesetzten Versiegelungsbacken 
ein, um zu gewahrleisten, dass die Versiegelungsbacken an 
den Schlauch zu einer Zeit eingreifen, die eine Funktion der 
Detektierung einer Registermarkierung ist. Wie gewiinscht 

40 braucht die Eingreifstelle der Versiegelungsbacken am 
Schlauch nicht direkt an der Registerinarkierung des 
Schlauches sein, sondem kann in einem eingestellten Ab- 
stand von der Registermarkierung sein. Als Folge der Flexi- 
bilitat des vorliegenden Systems zum Positionieren der Ver- 

45 siegelungsbacken als Funktion der Detektierung der Regi- 
stermarkierungen, kann das vorliegende System unter ande- 
rem eingesetzt werden, um eine einer Reihe von Packungs- 
grossen ohne mechanische Veranderung des Systems zu 
produzieren. 

50 Nochmals mit Bezug zu den Fig. 48 und 49 verwendet die 
Steuerung im ersten Zyklus, wenn das Registersignal Rl 
empfangen wurde, die tatsachUche Position des Schhttens 
entsprechend der Packung mit der Registermarkierung, das 
das Registersignal Rl ausgelost hat. Die tatsachliche Posi- 

55 tion PI des Schiitlens wird gegen das Profil gepriift. Da die 
tatsachliche Position PI gleich der Registerposition zu Tl 
ist, ist die tatsachliche Position PI ein Positionsziel und eine 
Korrektur der Schlittenbewegung ist nicht erforderlich. 
Im zweiten Zyklus tritl das Registersignal R2 zum Zeit- 

60 punkt T2 auf- Die tatsachliche Position des Schhttens ist bei 
P2, was kein Positionsziel ist. Dies liegt friiher als das Zeit- 
ziel T3. Daher ist eine Korrektur notwendig. Korrektur er- 
folgt durch Verschieben der Tabelle nach hnks, wie es durch 
den Pfeil L angegeben ist, um einen Betrag gleich dem Un- 

65 terse hied zwischcn dcm Zcitzicl T3 und dor tatsachhchcm 
Zeit T2, als das Registersignal empfangen wurde. Nach der 
Korrektur wird das Zeitziel emeut definiert. Beispielsweise 
sendet die Steuerung dem Treiber D dieses Schlittens ein Si- 



DE 100 20 324 A 1 



47 



48 



gnal, das fordert, dass der Schlitlen sich im Zeitraum von 
Zeit T2-T3 von Position P2 in Position P3 bewegen soil. 
Wie gezeigt erfordert die Korrektur, dass der Schlitten sich 
in der Zeit T3 in Position P3 bewegt. 

Das nachberechnete Schlittenpositionsprofil entspricht ei- 
ncin Gcschwindigkeitsprofil, das die Beziehung zwischen 
Schlilicngcschwindigkeit und Zeit darstellt. Wahrend der 
Korrckiur wcichl die tatsachliche Geschwindigkeit des 
Schliiicns ciwas von vorbestimmten Gcschwindigkeitsprofil 
ab, uni den Schlitlen in Synchronisation mit der verschobe- 
ncn 'label Ic zu bringen. 

Wcnn ein dritles Registersignal R3 auftritt, unter der An- 
nahmc, dass keine Storungen in der Funktion der Schlitten 
iiii driuen Zyklus auftreten, stimmt die tatsachliche Position 
P4 cxakt niit deni Positionziel uberein. 

I HI vicncn Zyklus tritt das Registersignal R4 zur Zeit T5 
auf, wo die laisuchliche Position des Schlittens in Position 
P5 isi, iiic kcin Pusiiionszicl ist. Es ist dahcr Korrektur not- 
wcn<iig. Korrektur crfolgt durch Verschieben der Tabelle 
nach ivehls. wie es durch den Pfeil R angegeben ist. Nach 
iler Korrckiur wirtl das Zeitziel emeut definiert. Beispiels- 
weise sendci ilie Sicucrung dem Antrieb dieses Schlittens 
ein Signal, das tordert, dass bis zum Zeitpunkt T6, der 
Schlilicn in PO isi. Wahrend der Korrektur weicht die tat- 
sachliche Gcschwiruiigkeit des Schlittens wieder etwas voiii 
vorbesiininiien (jcschwindigkeitsprofil ab, um den Schlitten 
in Synchronisation mil der verschobenen Tabelle zu brin- 
gen. Dicse Ubervt achung und Korrektur erfolgen bei jedem 
Registersignal, das zur Steuerung gesendet wird. 

Korrckiur kann in sclben Zyklus erfolgen, in dem das Re- 
gistersignal aurirai. Die Korrektur kann direkt nachdem das 
Signal detckiicn wurdc vorgenommen werden oderdie Kor- 
rektur kann auf eineii spateren Zeitpunkt im Zyklus verzo- 
gcrt vvcrdcn, ciwa wo die Storung von der Tabellenverschie- 
bung niininial ist. Die Korrektur kann auch voUkommen 
ubersprungen odcr in einen anderen Zyklus verzogert wer- 
den. Wenn cine bcstiinmte Korrekturmaximalgrenze uber- 
schriiten wiirde, kann die Korrektur uber mehrere Zyklen 
aufgelcilt werden. Die Korrekturmaximalgrenze emioglicht 
dcni System cincn glaiten Lauf. Wahrend der Korrektur pro- 
duzicrle Packungen konnen als Ausschuss markiert werden. 
Obwohl das Positionsprofil fur einen Schlitten gezeigt ist, 
wird die Korrektur aufeinanderfolgend auf nachfolgende 
Schlitten angewendel, wie es notig ist 

Das System ist so ausgelegt dass das Registersignal vor- 
zugsweise so nahe wie moglich zu den Positions- und Zeit- 
ziclen auftritt, um Korrektur zu mininiieren. Aufgrund der 
hohen Prazision des Feedbacks von den Magnetosuriktions- 
sensoren jedcs Schliiicns zur Bewegungssteuerung, ist das 
System in der I^ge, nichrere Zyklen mit akzeplabler Genau- 
igkeit zu diirchtaufcn. Unter nonnalen Umstanden betragt 
die grosste vorgenomniene Korrektur ublicherweise weni- 
ger als ein paar Millimeter. Bevorzugt betragen die Korrek- 
turen weniger als ungefahr 1 mm und besonders bevorzugt 
betragen die Korrekturen weniger als 0,2 ram und ganz be- 
sonders bevorzugt betragen die Korrekturen weniger als 
0,1 mm. Die Korrektur kann Beschleunigen, Verlangsamen 
Oder Festhallen des zugehorigen SchUttens umfassen. 

Die Profillabelien, Tabellenverschiebung und program- 
mierbaren Fensier sind Merkmale der Software und werden 
zum Betrieb der Bewegungssteuerung verwendet. Ein emp- 
fohlenes Softwarepaket mit diesen Merkmalen ist unter dem 
Namen "Advanced Motion Language" von der Automation 
InteUigence in Atlanta, Georgia im Handel erhaltlich, die 
cine Nicdcrlassung dor Sanyo Kcnki ist. Andcrc cmpfohlcnc 
Software mit diesen Merkmalen ist unter dem Namen "Vi- 
sual Motion" von Indeamat im Handel erhaltlich, die eine 
Abteilung der Mannesman Rexroth ist. Noch ein weiteres 



empfohlenes Softwarepaket ist unter dem Namen "C" unter 
Vcrwendung ihres Verzeichnisscs von Motion Engineering 
Inc. im Handel erhaltlich, oder von Allen Bradley's unter 
dem Namen "Graphics Motion Language". Als Folge der 
5 Rexibilitat des vorliegenden Systems zum Positionieren der 
Versiegelungsbacken als Funktion der Detektierung einer 
Registermarkierung, kann das vorliegende System unter an- 
derem zur Produktion einer Reihe von Packungsgrdssen, 
ohne signifikante mechanische Veranderung des Systems, 
10 eingesetzt werden. 

Fig. 50 zeigt eine perspektivische Explosionsansicht ei- 
ner Versiegelungsbacke 2130, die gemass der vorliegenden 
Erfindung ausgebildet ist. Die Versiegelungsbacke 2130 
weist ein langgestrecktes Gehause 2132 auf, das mit einer 
15 oberen Flache 2134 mit einem darin ausgebildeten ausge- 
nommenen Bereich 2136 versehen ist. Das Gehause 2132 ist 
bevorzugt aus Kunststoff , Epoxid, Delrin oder anderem Ma- 
terial ausgebildet, wic cs den Fachlcutcn bckannt ist. Der 
ausgenonamene Bereich ist mit verschiedenen Ausbildun- 
20 gen versehen, einschliesslich einem langgestreckten Mes- 
serschlitz 2138 zum Aufnehmen eines Schneidmessers, ei- 
nes Drehpfostens 2140 und eines Paares paralleler Oberfia- 
chenuten 2142a, 2142b. 

Jede Oberflachennut ist in Form und Grosse so ausgebil- 
25 det, dass sie eine Vielzahl von U-loniugen Kemeinsatzen 
2144 aufninmit, die endstandig gelegt sind, so dass sie einen 
kontinuierlichen Kemkanal endang der Lange des Oberfla- 
chenkanals ausbilden. Die Kemeinsatze 2144 sind aus ei- 
nem magnetischen Material hoher Permeabihtat ausgebil- 
30 det, d. h. einem magnetischen Material mit einer Permeabi- 
htat, die grosser ist als die von Luft, um die Verstarkung der 
Induktionsheizung zu unterstuizen. Bevorzugt sind die 
Kerneinsatze aus MnZn- oder NiZn-Ferrit gebildet, obwohl 
andere magneUsche Materialien in Abhiingigkeit von der 
35 Betriebsfrequenz verwendet warden konnen. 

Ein Versiegelungsinduktor 2146 ausgebildet als eine 
Schleife mit Enden 2148a, 2148b und als Verbindung der 
Versiegelungsinduktoranschlussen 2150a bzw. 2150b ist in 
die aus den Kerneinsatzen 2144 ausgebildeten Kemkanale 
40 eingesetzt. Der Versiegelungsinduktor erstreckt sich in ei- 
nem Kemkanal, schlingt sich um den Pfosten 2140 und 
kehrt entlang des zweiten Kemkanals zuruck. In einer alter- 
nativen Ausfiihrungsform ist der Versiegelungsinduktor di- 
rekt in die Nuten 2142a, 2142b eingesetzt, ohne die Kem- 
45 einsatze 2144 zu nutzen. Ob der Versiegelungsinduktor in 
den Kemkanal oder direkt in die Nut eingesetzt ist, ist er von 
der Versiegelungsoberflache so zuruckgesetzt, dass er mit 
der Materialbahn wahrend eines Versiegelungsvorgangs 
nicht in Kontakt kommt. Um femer eine Trennung zwischen 
50 dem Versiegelungsinduktor und der Materialbahn zu ge- 
wahrleisten, sind der gesamte ausgenommene Bereich ein- 
schUesslich des Versiegelungsinduktors und des Kemka- 
nals, falls vorhanden, bevorzugt von einem nichtleitfahigen 
Epoxidmaterial bedeckt. 
55 In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Versiege- 
lungsinduktor 2146 aus zahkeichen Bundeln einer Vielzahl 
von einzeln isolierten Strangcn aus geflochtenem Draht ge- 
bildet, allgemein als Litzendraht bezeichnet. In dieser be- 
vorzugten Ausfiihrungsform umfasst der Litzendraht eine 
60 flache 48-5-44 Rechtung (48 Bijndel aus 5 Sirangen jeder 
mit 44 AWG-Draht). Und wahrend eine einzige Litzendraht- 
schleife gezeigt ist, ist zu beachten, dass man zahbreiche 
Windungen von Litzendraht fur den Versiegelungsinduktor 
verwenden kann. Es konnen in Abhangigkeit von den 
65 Strombcdingungcn der Anwcndung andcrc Litzcndrahtkon- 
strukdonen verwendet werden. Fig. 51, die die zusammen- 
gesetzte Versiegelungsbacke 2130 zeigt, erlautert wie der 
Versiegelungsinduktor aussieht, wenn er in den Kem 2132 
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eingeseizt isL 

Fig. 52 zeigt Versiegelungsbackenanordnung 2160 
gemass der vorliegenden Erfindung. Die Versiegelungsbak- 
kenanordnung weist mindestens einen Konden5;ator 2162 
und die Versiegelungsbacke 2130 auf, die eine Versiege- 
lungsfiache 2152 aufweist, die w shrend des Versiegelungs- 
vorgangs in eine Versiegelungsrichtung weist. Der Konden- 
sator 2162 besitzt Anschlusse 2164a, 2164b, die mit Versie- 
gelungsinduktoraoschliissen 2150a bzw. 2150b verbinden. 
Auf diese Weise ist der Kondensator 2162 parallel mit dem 
Versiegelungsinduktor verbunden, wodurch auf der Versie- 
gelungsbackenanordnung 2160 ein offener Schwingungs- 
kreis ausgebildet ist. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
ist die Versiegelungsbackenanordnung 2160 auch mit einer 
Montagestruktur 2166 versehen, an der die Versiegelungs- 
backe 2130 und der Kondensator 2162 befestigt sind, und es 
sind an der Montagestruktur ein Paar Stiitzbeine 2168a, 
2168b vorgcschcn, an ihrcn Endcn mit Nockcnfolgcm 
2170a bzw. 2170b. Der Kondensator 2162 weist bevorzugi 
eine Kapazitat von 0,27 |iF auf und ist auf 50 A RMS einge- 
stellt, fiir hohe Induktionsstrome, und wahrend des Betriebs 
wird der Versiegelungsinduktor 2146 mit ungefahr 3 kW 
Leistung bei einer Einschaltdauer von 10-20% gepulst. 

Fig. 53 zeigt eine Versiegelungsbackenstruktur 2171, die 
die Versiegelungsbackenanordnung 2160 von Fig. 52 auf ei- 
nem Chassis 2172 angebracht aufweist Die Versiegelungs- 
backenanordnung 2160 ist relativ zura Chassis 2172 entlang 
der durch die Doppelpfeile gezeigten Richtung beweglich. 
An einem geeigneten Punkt im Versiegelungsvorgang be- 
wegt sich die Versiegelungsbackenanordnung in diese Rich- 
tung, die Versiegelungsrichtung genannt, um zu veranlas- 
sen, dass die Versieglungsflache 2152 in Zusanimenwirkung 
mit einer gegenuberstehenden Gegenbacke an einer Materi- 
albahn anschlagt. Eine sekundiire Transfomiatorenwicklung 
2174 ist iiber einen Montagebiigel 2176 fesl am Chassis 
2172 angebracht. Die sekundare Transfomiatorenwicklung 
2174 ist parallel niit dem durch den Kondensator 2162 und 
die Versiegelungsbacke 2130 gebildeten offenen Schwing- 
kreis elektrisch verbunden. Bevorzugt ist die sekundare 
Transfomiatorenwicklung 2174 uber flexible Leitungen 
2180 niit dem offenen Schwingkreis verbunden. 

Die flexiblen Leitungen 2180 zwischen der sekundaren 
Transfomiatorenwicklung 2174 und den Anschlussen 
2150a, 2164a, 2150b, 2164b sind mil geniigend Spielraum 
vorgesehen, so dass die Versiegelungsbackenanordnung 
sich relativ zum Chassis 2172, an dem die sekundare Trans- 
fomiatorenwicklung 2174 befestigt isL, in die Versiege- 
lungsrichtung foribewegen kann. Bevorzugt ist die flexible 
Leitung 2180 aus Litzendraht gebildet. Besonders bevorzugt 
ist der fiir diese spezielle Anwendung verwendete Litzen- 
draht ein flacher 48-30-44 Litzendraht mit einem isolieren- 
den Uberzug aus Poly nylon film. Die Lange des flexiblen 
Litzendrahtes zwischen der sekundaren Transfomiatoren- 
wicklung 2174 und deni Versiegelungsinduktor 2146 ist 
ziemlich kurz, da die Versiegelungsbackenanordnung sich 
wahrend des Versiegelungsvorgangs relativ zum Chassis nur 
ein paar Zentimeter be wegt. Da ausserdem der in dieser kur- 
zen Strecke fiiessende elektrische Strom typischerweise 
ziennlich hoch ist, in der (jrossenordnung von 50 A, ist eine 
Reduzierung der Lange (und dadurch auch des Widerstan- 
des) des flexiblen Drahtes wiinschenswert. Bevorzugt be- 
tragt der Abstand zwischen der sekundaren Transformato- 
renwicklung 2174 und dem Versiegelungsinduktor 2146 we- 
niger als 18 ZoU, besonders bevorzugt weniger als 12Zoll 
und ganz besonders bevorzugt wcnigcr als 8 Zoll. Wahicnd 
in der bevorzugten Ausfuhrungsform ein flacher 48-30-44 
Litzendraht fiir die flexiblen Leitungen 2180 verwendet ist 
sei angemerkt, dass dieser Litzendraht jede Konstruktion 
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aufweisen kann (z. B. rund oder flach) und dass jede Anzahl 
von Bundeln, Strangen pro Biindel und Kalibem verwendet 
werden kann. Im allgemeinen muss der Litzendraht so be- 
messen sein, dass er die Anforderungen des Anwendungs- 
s stroms bedienen kann. Ausserdem konnen die flexiblen Lit- 
zendrahtleitungCQ jedc Art von Aussenisolierung aufv/eisen 
und konnen eineUmhullung aus Fasero oder Nylon aufwei- 
sen Oder nicht. 

Fig. 54 zeigt eine Explosionsansicht der Versiegelungs- 

10 backenanordnung 2171 mit den flexiblen Leitungsanschliis- 
sen 2182a, 21S2b, die die flexiblen Leitungen 2180 mit den 
Versiegelungsinduktoranschliissen 2150a, 2150b und den 
Kondensatoranschlussen 2164a, 2164b verbinden. Ebenso 
ist in Fig. 54 der Schlitten 2184 zu sehen, an dem das Chas- 

15 sis 2172 angebracht ist. 

Fig. 55 zeigt die sekundare Transformatorenwicklung 
2176 der Versiegelungsbackenstruktur 2171 neben einer pri- 
marcn Transformatorenwicklung 2190 angebracht auf cincr 
primaren Transformatorenwicklungstragerflache 2192. Die 

20 benachbarte Anordnung der primaren und sekundaren 
Transformatorenwicklungen bildet einen Luftspalttransfor- 
mator 2194. Bevorzugt betragt der Spalt zwischen den pri- 
maren und sekundaren Transformatorenwicklungen unge- 
fahr 0,2 bis 0,7 mm und betragt besonders bevorzugt um 

25 0,4 imii. Der Spalt kann jedoch andere Werte ausserhalb die- 
ses Bereichen annehmen, wobei kleinere Spalte zu hoherer 
Effizienz fuhren. Der Spalt kann in der bevorzugten Ausfuh- 
mngsform mit einem Putter versehen sein, obwohl ein di- 
rekter Kontakt auch moglich ist. Dieser Spalt ist durch La- 

30 gerflachen konstant gehalten, die mit jeder Seite der prima- 
ren und sekundaren Transformatorenwicklungen in direkten 
Kontakt kommen. 

Wenn der Schlitten 2184 sich entlang eines bestimmten 
Wages, wie dem zuvor genannten endlosen Tragermittel be- 

35 wegt, bewegt sich der Rest der Versiegelungsbackenstruktur 
2171 mit ihm. Auf diese Weise bewegen sich sowohl die 
Versiegelungsbackenanordnung 2160 wie das Chassis 2172 
(das die sekundare Transformatorenwicklung 2174 des 
Luftspaltlransformators 2194 tragt) mit ihm. Direkt bevor 

40 die sekundare Transformatorenwicklung 2174 beginnt, das 
Feld der primaren Transformatorenwicklung 2192 zu durch- 
laufen, schliessen sich die auf der Versiegelungsbackenan- 
ordnung 2160 angebrachte Versiegelungsbacke 2130 und 
ihre komplementare Gegenbacke, bedingt durch die Nok- 

45 kenwirkung der Nockenfolger 2170a, 2170b, an der Materi- 
albahn. Die sekundare Transformatorenwicklung 2174, die 
fest am Chassis 2172 angebracht ist, bewegt sich jedoch 
nichi mit der Versiegelungsbackenanordnung, und koppelt 
so magnetisch mit der primaren Transformatorenwicklung 

50 2192. Wenn die Versiegelungsbacke 2130 und ihre komple- 
mentare Gegenbacke sich durch den Versiegelungsbereich 
bewegen, lauft die sekundare Transformatorenwicklung 
2174 in sehr grosser Nahe zur stationaren primaren Trans- 
formatorenwicklung 2192. Auf diese Weise kommen die 

55 primare 2190 und sekundare 2174 Wicklung niemals tat- 
sachlich in physischen Kontakt miieinander, wenn sie den 
Luftspaltiransformator ausbilden. Der resultierende Lufi- 
spaltiransformator besteht nur fur eine kurze Zeitspanne, 
wahrend der der durch den Kondensator 2162 und den Ver- 

60 siegelungsinduktor 2146 gebildete offene Schwingkreis mit 
Energie versorgt ist. 

Wenn die sekundare Transformatorenwicklung 2174 iiber 
die Seite der primaren Transformatorenwicklung 2190 lauft, 
^rzeugt der RF-Signalgenerator der Stromzufiihr elektrische 

65 Energie, die durch den Luftspalttransformator 2194 und in 
den Versiegelungsinduktor iibertragen wird, um auf diese 
Weise die Packung zu versiegeln. In der bevorzugten Aus- 
fuhrungsform wird der Versiegelungsinduktor 2146 mit un- 
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gefahr 3 kW Leistung bei einer Einschalidauer von 20% ge- 
pulsl. obwohl diese Werte schwanken konnen, wenn eine 
SeLbsteinstellung verwendet wird, wie es unten diskutiert 
wird. 

Es ist anzumerken, dass im Luftspaltiransformator der 
vorliegenden Erfindung die primaren und sekundaren Trans- 
fonnatorenwicklungen individuell jede Anzahl von Win- 
dungcn aufweisen konnen und jedes Windungsverhaltnis 
vorgesehen sein kann. Ferner konnen die Wicklungen auch 
aus jedcr Art von Leitennaterial gebildet sein, wie Kupfer, 
Kupferrohr und Aluminium unter anderem, Ausserdem 
kann das Material fur die Kerne der primaren und sekunda- 
ren 'Iran sfontiaioren wicklungen von jeder Art sein. Bei- 
spiclswcisc kann der \^^cklungskem aus einem Material mil 
eincr hohcn niagnetischen Permeabilital gebildet sein (hier 
dcfinicrt als cine Penneabilitat von niehr als I), wie Ferrit 
Oder Hi sen ; alicrnai iv kann er aus einem Material mit gerin- 
gcr niagnciischcr Permeabilital gebildet sein, wic Luft odcr 
KunsisloiT. Femer konnen die Lagerflachen aus einer An- 
zahl von clcklrisch nichtieitfahigen Materialien aus Kunst- 
sioff wic IDclrin und dergleichen gebildet sein. Ausserdem 
konnen die Lagerflache selbst Rollen oder Fuhrungen oder 
andcre Strukiuren aufweisen, die dabei helfen, die primaren 
und sckundiircn Transformatorenwicklungen auszurichten 
und den gcwunschlen Spall einzuhallen. 

Wic in Fig. 53 zu sehen ist, ist der Kondensator 2162 nahe 
dcm VcrsicgclLingsinduktor 2146 angeordnet und ist auch 
nahe der sekundaren Trans fomiatorenwicklung 2174, ob- 
gleich Liber die flexiblen Leilungen 2180 verbunden. Eine 
Indukiionsversiegelungsbacke des in der vorliegenden Er- 
findung vorgesehenen Typs verwendet magnetische Induk- 
tion, uin in der Aluminiumfolienschicht eines Schichtver- 
packungsnmterials (d. h. der "Materialbalm") Warme zu er- 
zcugcn. Das zuiii Induzieren der Wirbelstrome in der Alumi- 
niumfolie bcnoligte Magnetfeld wird durch den Versiege- 
lungsindukior 2146 parallel zum Kondensator erzeugt. 
Dicsc Konibi nation wird als offener Schwingkreis bezeich- 
ncL Gciiicinsarn crzeugen der Versiegeiungsinduktor 2146 
und der Kondensator 2162 eine Hochspannungsresonanz- 
frcqucn/schallung, bei der die Versiegelung ausgefuhrt 
wild. Die Nahe des Kondensators 2162 zum Versiegeiungs- 
induktor 2146 in der Vcrsiegclungsbackenanordnung 2160 
hilft, Hffizicnzcn zu erreichen, was prinzipiell durch den 
kurzen Wcg zwischcn den beiden bedingl ist. Sie erlaubt 
auch, elckirischc Enei^ie von der primaren zur sekundaren 
Transformalorcnwicklung bei einer geringeren Stromhohe 
zu ubcnragcn, als cs ansonsien indglich ware, wenn der 
Kondensator auf der Primiirsciic ist. 

Wiihrcnd des Vcrsicgelungsvorgangs wird ein damp- 
fun gsanucs Tlochspannungssignal erzeugt und an den ofFe- 
ncn Schwingkreis abgegcben. Der offene Schwingkreis er- 
zeugt einen Niedcrspannungswechselstroni. Der durch den 
Versiegeiungsinduktor fliessende Wechselstrora erzeugt 
eine Magnelfeldintensitai, der wiederuni Wirbelstrome in 
der Aluminiumfolienschicht im Verpackungsmaterial er- 
zeugi. Diese Wirbelstrome erzeugen Widerstandswarme, die 
ihcnnisch zur inncrcn Thcniioplastversiegelungsschicht ge- 
Icitcl wird, so dass sic iibcr ihren Schmelzpunkt erwannt 
wird. Wenn zwci solcher gegenuberliegender Versiege- 
lungsschichlen durch die Wirkung der Versiegelungsbacke 
2130 und ihrcr koniplemenlaren Gegenbacke zusaiimienge- 
pressi werden, wird eine hcmietische Versiegelung ausge- 
bildei. Bei dcm auf die bewegliche Versiegelungsbackenan- 
ordnung 2160 angeordneien offenen Schwingkreis, zirku- 
licrt der Wcchsclsironi nur ini Vcrsicgclungsbcrcich, wo- 
durch ein wesentlicher Teil der Verlusle der Leiterlange und 
der rcsuliicrcnden Wirbelstrome im Abgabeabschnitt elimi- 
niert wcrden. Wegen diesercrhohlen Efhzienz und des redu- 



zierten Warmeverlustes, kann man auf die Notwendigkeii 
verzichten, Kiihlkanale und ein Kiihlfluid vorzusehen, um 
iiberschiissige Warme abzufiihren, die in einigen der zuvor 
genannten T.iteraturquellen zu sehen sind. 

5 Wie oben mit Bezug zu Fig. 52 diskudert ist, ist die Ver- 
siegelungsbackenanordnung 2160 rait Nockenfolgem 2170, 
2170b versehen. Die Nockenfolger veranlassen die bewegli- 
che Versiegelungsbackenanordnung 2160, sich nach Auf- 
ireffen der auf einem endlosen Tragermittel angebrachten 

10 Nockenfolger in seitliche Richtung relativ zum Chassis 
2172 und dem Schlitten 2184 zu bewegen. Nach Auftreffen 
der Versiegelung snocken, laufen die Nockenfolger 2170a, 
2170b auf den Versiegelungsbackennocken, wodurch die 
bewegliche Versiegelungsbackenanordnung 2160 in eine 

15 Richtung weg vom Chassis 2172 und dem Schlitten 2184 
gezwungen wird. Weil es andererseits Starr am Schlitten 
2184 angebracht ist, stort die Nockenwirkung das Chassis 
2172 nicht. Wenn die Nockenfolger 2170a, 2170b vom Ver- 
siegelungsbackennocken herunterkommen, bewegt sich die 

20 Versiegelungsbackenanordnung 2160 ziiruck in ihre ur- 
spriingliche oder "Ruheposition". 

Fig. 56 zeigt eine vergrosserte Ansicht der sekundaren 
Transformatorenwicklung 2174. Die sekundare Transforma- 
torenwicklung 2174 umfasst ein Gehause 2200, bevorzugt 

25 aus Kunslsloff oder einem anderen nichlleitrahigen Material 
gebildet. Im Gehause 2200 ist ein E-tormiger Kern ange- 
bracht, der bevorzugt aus Ferrit oder einem anderen geeig- 
neten Material hoher Permeabilital gebildet ist. Die um den 
Kern 2202 gewundene Wicklung 2204 ist bevorzugt eine 

30 einzelne Windung aus Litzendraht, obwohl eine unbekannte 
>\^ndungszahl verwendet werden kann. In jedem Fall ist die 
Li tzen wicklung 2204 mit der oben diskutierten flexiblen 
Litzendrahtleitung 2180 verbunden. Besonders bevorzugt 
sind die Wicklung 2204 und die flexible Leitung 2180 aus 

:)5 einer nebeneinanderliegenden Lange von Litzendraht gebil- 
det. 

Die Fig. 39a und 39B zeigen Vorder- und Riickansichten 
der primaren Transformatorenwicklung 2190. Wie in Fig. 
57A zu sehen ist, ist die primare Transformatorenwicklung 

40 2190 mil einem langlichen Gehause 2210 versehen, das be- 
vorzugt grosser ist als das entsprechende Gehause 2200 der 
sekundaren Transformatorenwicklung 2174. Ln Gehause 
2210 angebracht ist ein E-formiger Kern 2212, der eine 
Reihe kleinerer E-formiger Keme 2214 umfasst, die end- 

45 standig im Gehause gelegt sind. Die £-tormigen Kemkom- 
ponenten in der primaren Transformatorenwicklung 2190 
sind bevorzugt aus einem Material mit hoher Permeabilital 
gebildet, wie Ferrit. Die Wcklung 2216 fiir die primare 
Transformatorenwicklung 2190 umfasst eine Einzelwick- 

50 lung aus Litzendraht, wie im Falle der sekundaren Transfor- 
matorenwicklung 2174. Wiederuni kann jedoch eine Viel- 
zahl von Wicklungen aus Litzendraht verwendet werden. 
Anschlusse 2218a, 2218b der Litzendrahtwicklung 2216 
sind freigelassen, so dass sie mit einer RF-Messleiterplatte 

55 zu verbinden sind, die unten noch beschrieben wird. 

Fig. 58 zeigt eine Draufsicht der prim^n und sekunda- 
ren Transformatorenwicklungen, wie sie sich einander anna- 
hem. Wie in Fig. 58 zu sehen ist, sind die Breiten und Quer- 
schnitte" der E-formigen Ferritkemc 2202, 2212 in der se- 

60 kundaren 2174 bzw. primaren 2190 Wicklung gleich. Daher 
liegt die Litzendrahtwicklung 2212 in der primaren Trans- 
formatorenwicklung 2190 direkt uber der Litzendrahtwick- 
lung 2204 der sekundaren Transformatorenwicklung 2174. 
Dies ermoglicht eine maximale Energieubertragung von der 

65 primaren Transformalorcnwicklung 2190 zur sekundaren 
Transfonnatorenwicklung 2174, da die letztere mit einer da- 
zwischen angeordneien Trennung an der ersten vorbeilauft. 
In der bevorzuglen Ausfuhrungsform ist d in der Grossen- 
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o«,„ung von 0,4 nun, '^^-^:^^'^:Zf^^"^sS:S5. 

2174 WicUungCT ausgetilfcl Bi a«f ein« 

Befull- und Versiegelungsmaschinebildet IjeLag 
Xiift -»-?•>■» «nfl hevorzuet aus einem nichUeiuanigen mai^ 

wie einer Neoprenbuchse ciie ein ^^^^^^ 
Die Polsierwirkung TrSfomatorenwic^^ 

lung vorbeilauft. 2222 treffen sich und 

lung 2174 ^"f 

Stromversorgung besumini die ^^^^"^J'^'^^t,^ ^i^^xnscb 

»rs^^s-rdr^^s— ^ 

kreisedar.WieinF.g.60zuseteni^w ^^^^^ ^.^^^ 

RF-Stromversorgung ^^^^"^^jg^aie an die Versie- 
Versiegelungsvorg^gs d^eEnW^g^^ 

gelungsbacke ^"f t"*^"" ^/g'"'!^^^^^^ Mikroprozessor, 
gung weisi eine ^^-J^^S^gffX ^^Sien auf. ciocn 
Mikrosteuerung, m.A. A^^^^ ^.^ 
Wechselstromgeneraior ^■i^''' • signal, 

schaliung 2256. Ei"; -^^^ ^^^^ feLm. 
das der intelbgenten ^^-^'^°™''^,'r!f„en Vereiegel^ 
-dtypische-e- 

gangauszulosen-Inderbevoraug p^^i^onsmesssieue- 
die exteme Eing^e M60 durch^^^^^ verschiedenen 



10 nung 2270 ''^^^^Mn 2262, wie es 

tungen 2268 sina parauci " verbunden, wobei 

auch dem Versiegelun^induktor^^^^^ 

den den Kondensaior >>>)ii^o 2282b In einer be- 

gelnden Matenalbahn elektnscn ge Testsignal 
die intelligente S"omve«o^ung^0^ers^em I g^^ 

aus, das bevorzugt -^^^^ ^^^^^Zn.^rci^6.n6^- 
45 senders bevorzugt 20 Volt, ein ween p 

bestinimi,erzeugtderwecnseib Hochspannungssi- 
telligenten Stromve-orgunf^^„^S^ derReso- 
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lungstechnik, indem sie zuerst die Resonanzfrequenz vor 
On bestimmt und erst dann das Hochspannungsversiege- 
lungssignal feuert, die Verwendung der intelligenten Strom- 
versorgung 2250 zu optimieren. 

Die Messanordnung 2256 der intelligenten Stromversor- 
gung 2250 ist bevorzugt sehr nahe zur primaren Transfor- 
matorenwicklung 2262 positioniert, obwohl dies keine ab- 
solute Forderung ist. Zu Beginn des Versiegelungsvorgangs 
wird ein Tesisignal niedriger Energie auf den Versiegelungs- 
induktor 2136 aufgebracht, das in der Materialbahn Wirbel- 
stronie induziert, wie es oben diskutiert ist. Die Messanord- 
nung 2256 misst dann den niomentanen Strom und die 
Spannung, die auf den Versiegelungsinduktor zugefuhrt 
werden und sendet diese Infonnalion zuriick zur intelligen- 
icn Stromversorgung 2250. Die intelligente Stromversor- 
gung verwendct diese Infonnation zur Berechnung der Re- 
sonanzfrequenz fur den init der Materialbahn geladenen 
Versiegelungsinduktor. Die intelligente Stromversorgung 
gibl dann ein Ilochspannungssignal bei der so berechnenten 
Resonan/lVcquenz an den Versiegelungsinduktor aus, um 
den laisiichlichen Versicglungsvorgang zu bilden. 

In cincr bcvor/ugicn y\usfuhrungsfonn ist die intelligente 
Sir<inivcn;of^ung 2250 cine 3 kW RF-Slromversorgung 
Nova Star 3TT. iru TIandel crhaltlich von Ameritherm Inc. in 
Sct>lisvillc. NPi'. Die Nma Star 3H, die in derLageist, Strom 
ill! l -rcquen/bereieh von 515 kHz bis 1,2 MHz auszugeben, 
koiuini mil cincr Mcsslciierplatte, die in der vorliegenden 
Anwendung. nahc der priniiiren Transfomiatorenwicklung 
2262 anjichrachi isi. Fig. 61 stellt eine logisches Russdia- 
grantiu dar, das den Bcirieb der Nova Star 3 erl'autert. Zuerst 
wird bei Schriil 2300 ein Auslosesignal in das Gerat Nova 
Star eingcgebcn. Bei Schritt 2302 veranlasst das Auslosesi- 
gnal cine crsle Stcuerung in der Nova Star die Heizung ein- 
zuschalien und die Sclbsteinstellungsfunktion zu beginnen. 
Bei Schriil 2304 veranlasst eine zweite Steuerung den Span- 
nungsregulaior der Nova Star 3, ein Testsignal zu erzeugen. 
Bei Schriil 2306 gibl der Induktionsgenerator das Testsignal 
aus. Bei Schritt 2308 niisst die zweite Steuerung den Strom- 
fluss als Reaktion auf das Testsignal und bestimmt die Reso- 
nanzfrequenz der Materialbahn. Schiesslich wird bei Schritt 
2310 der Induktionsgenerator veranlasst, das Hochspan- 
nungssignal bei der Resonanzfrequenz auszugeben. 

Fig. 62 zeigt eine langliche Versiegelungsbackenstniktur 
2400 geinass der vorliegenden Erfindung. Die Su-uktur 2400 
unifasst eine Versiegelungsbackenanordnung 2402 und eine 
langliche Trageranordnung 2404. Die langliche Versiege- 
lungsbackenstniktur 2400 ist so angebracht, dass sie einen 
langgestreckien Saum entlang einer Materialbahn 12 ausbil- 
dct, die in einen Bahnenschlauch 2406 gefaltet wurde und 
uber die langliche Versiegelungsbackenslruktur 2400 gezo- 
gen wird, wahrcnd er iiber einen Befiillungsschlauch 2407 
befiillt wird. Dafiir wird die Materialbahn 12 iiblicherweise 
auf einer oder beiden Kanten 2408, die sich uberlappen und 
einander zugewandt sind, wenn der Schlauch ausgebildet 
wird, mit einem Kunststotfsaumband, heissaktiviertem 
Klebstoff Oder dergleichen versehen. Der Langsversiege- 
lungsvorgang wird vor den oben diskutierten Querversiege- 
lungsvorgang ausgefuhrt, und bevorzugt vor dem Auslas- 
sende des Befullungsschlauches 2407. 

Die langliche Trageranordnung 2404 weist ein aufrechtes 
Montagearmschamier 2410 auf, das ein erstes Ende eines 
horizontalen Montagearms 2412 stutzt. Ein zweites Ende 
des horizontalen Montageanns 2412 ist mit einem Montage- 
bugel 2414 versehen, auf dem die Versiegelungsbacken- 
slruktur 2402 angebracht ist. Das Montagearmschamier 
2410 ist so ausgebildet, dass es den horizontalen Montage- 
arm 2412 in eine horizontale Ebene bewegt, zwischen eine 
erste Position, in der die VersiegelungsbackensU-uktur 2402 



nicht mit dem zu versiegelnden Materialschlauch 2406 in 
EingrifF steht und eine zweite Position, in der die Versiege- 
lungsbackenstruktur mit dem zu versiegelnden Material- 
schlauch 2406 in Hingriff steht, um eine Versiegelung aus- 
5 zubilden. Es konnen Druckfeedback, elektronische Feed- 
backelekux)nik und andere Merkmale vorgesehen sein, um 
das Montagearmschamier 2410 zu steuem. 

Wie in Fig. 63 zu sehen ist, weist die Versiegelungsbak- 
kenanordnung 2402 eine Versiegelungsbacke 2420 mit ei- 
10 nem daran angebrachten Kondensator 2422 auf. Der Kon- 
densator 2422 ist an der Versiegelungsbacke 2420 durch ein 
paar Bolzen 2423a, 2423b und entsprechende Scheiben be- 
festigt. Die Versiegelungsbackenanordnung 2402 weist auch 
eine an ihrem Ende angebrachte Druckrolle 2424 auf. Die 
15 Druckrolle 2424 besitzt bevorzugt eine konkave Aussenfla- 
che, die im wesentlichen zur zylindrischen Kontour des Ma- 
terialschlauches konform ist, und ist an der Versiegelungs- 
backenanordnung 2402 iiber Rollcnhaltcrungen 2426a, 
2426b angebracht, die selbst uber Stift 2428 und Schrauben 
20 2430a, 2430b mit Kompressionsfedem 2432a, 2432b mit 
der Druckrolle verbunden sind. Schiesslich ist die Versiege- 
lungsbackenanordnung mit einem Kuhlmitteleinlass 2434 
und einem Kuhhnittelauslass 2436 versehen, durch die Was- 
ser Oder eine andere Kuhlflussigkeit uber Kuhbiiittelleitun- 
25 gen 2438, 2440 fliessen konnen. 

Wie den Fachleuten bekannt ist wird Langsversiegelung 
iiblicherweise ausgefiihrt direkt bevor der Materialschlauch 
einer Querversiegelung unterzogen wird. Femer verwendel, 
im Gegensatz zu den Querversiegelungsbacken, die zur 
30 Ausbildung von Versiegelungen in axial beabstandeten In- 
tervallen verwendet werden, die Langsversiegelungsbacke 
eine kontinuierliche Basis zur Ausbildung einer Langsver- 
siegelung, wenn die Materialbahn zugefuhrt wird. Um in der 
vorliegenden Erfindung eine Langsversiegelung vorzuneh- 
35 men, wird ein Strom auf einen Versiegelungsinduktor der 
Langsversiegelungsbacke 2420 uber flexible Leitungen 
2442 aufgebracht, die aus Litzendraht gebildet sein konnen, 
wie es oben diskutiert ist. Der durch den Kondensator 2422 
und den Versiegelungsinduktor gebildete oftene Schwing- 
40 kreis induziert einen Su-om in dem elektrisch leitfahigen 
Material in der Materialbahn, um das Polyethylen in der 
Materialbahn, den Polyethylenstreifen oder wamieaktivier- 
ten Klebstoff zu aktivieren, und heizt es dadurch auf. Direkt 
nachdem der erwarmte Teil der Materialbahn die Versiege- 
45 lungsbacke passiert, druckt die Druckrolle 2424 die Materi- 
albahn gegen eine im Materialschlauch 2406 positionierte 
Klemmrolle 2444, um den erwarmten Aussenseiten ein Zu- 
samnienkleben zur Ausbildung einer Versiegelung zu er- 
moglichen. Die Klemmrolle 2444 ist bevorzugt aus Gummi, 
50 Kunstsioff, einem Elastomer oder anderem nachgiebigem 
Material hergestellt, so dass sie mit der DnickroUe 2424 zu- 
sammenwirken kann. Die Klemmrolle 2444 ist auf einem 
Klemmrollenbiigel 2446 angebracht, der wiederum auf dem 
Befullrohr 2407 angebracht und bevorzugt daran ange- 
55 schweisst ist. Diese Anordnung erlaubt, die Klemmrolle 
2444 nach Bedarf zu warten oder zu erselzen, ohne den 
Klemmrollenbugel 2446 oder den Befullschlauch 2407 zu 
beeintrachdgen. 

Die Fig- 46A und 46B zeigen Explosionsansichten der 
60 Versiegelungsbacke 2420. Die Versiegelungsbacke 2420 
weist ein Gehause 2450 auf mit einer langlichen Hohlung 
2452 auf einer Seite und einer langlichen Versiegelungsfla- 
che 2454 auf der anderen. Die Versiegelungsbacke weist 
auch einen E-formigen Kern 2456 auf, bevorzugt aus Ferrit 
65 oder cincm anderen gccignctcn Material hohcr Pcrmcabilitat 
gebildet, und besonders bevorzugt mit einer Anzahl von E- 
foniiigen Segmenten 2458, die ubereinander gestapelt sind. 
Die Enden eines Versiegelungsinduktors 2460 sind mit An- 
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schltissen 2462a, 2462b elektrisch veibunden, die wahrend 
des Betriebes abwechselnd mit dem Koodensator 2422 Ver- 
bunden werden, ura den oflfenen Schwingkreis in der Versie- 
gelungshaclcenanordnung 2402 auszubilden. 

In einer Ausfuhrungsfomi ist der Versiegelungsinduktor 5 
2460 der ianggestreckten Versiegelungsbapke 2420 aus ei- 
ner einzigen Schleife aus Kupferrohr mit einem Aussen- 
durchmesser von 1/4 Zoll und einem Innendurchmessier von 
1/8 Zoll gebildet. Die Seine der Schleife sind bevorzugt um 
1/2 Zoll getrennt, um ein Einsetzcn des mittleren Beines des 10 
E-tomiigen Kerns dazwischen zu erlauben. Die Enden des 
Kupfcrrohrs sind mit einem Kuhlmitteleinlass 2434 und ei- 
nem Kiihlmittelauslass 2436 verbunden, um einem Kiihl- 
niiitel das Riessen durch das Kupfenrohr 2460 zu ermogli- 
chcn, damil es die Vorrichtung kiihlu wahrend sie verwendet 15 
wird, uni cine Langsversiegelung auszufiihren. Pumpenmit- 
icl (nichi gczeigt) sind mit Kuhlmittelleitungen 2436, 2438 
verbunden, um das Kuhlmittcl wahrend der Langsversicgc- 
lungs vorgangc umzuwalzen. 

In einer zweiten Ausliihrungsform ist der Versiegelungs- 20 
indukior 2460 flir die Langsversiegelungsbacke 2420 aus 
Liizcndraht des Typs gebildet, wie er fiir die Querversiege- 
iungsbackc verwendet ist, die zuvor diskutiert wurde. Da 
Litzendrahl betrachtlich weniger Warme erzeugt als das 
Kupferrohr, kann man, selbsl bei konlinuierlicher Langsver- 25 
siogclung, auf das Kuhlmittcl verzichten. In einem solchen 
Fall kann man auf den Kuhlmitieieinlass, Kiihlmittelauslass, 
Kiihlniiiiclleiiungen und zugehorige Pumpenmittel verzich- 
Icn. 

Ungcachlei des verwendeten Typs des Induktors 2460, 30 
sind der Indukior 2460 und der E-tormige Kern in der Hoh- 
lung 2452 des Gehauses 2450 gelegen, mit Epoxid, Kunst- 
stoff Oder einem anderen geeigneten nichtleitfahigen Mate- 
rial versicgclt. 

Die Su-omzufuhr fiir die Langsversiegelungsbacke kann ^fi 
vom sclben Typ sein wie die zuvor beschriebene, die fiir die 
Qucrvcrsiegelungsbacke verwendet wird. Daher wird in ei- 
ner bevorzugten Austiihrungsform eine zweite Nova Star 
311 vcr\^'cndet, um die Langsversiegelungsbacke mit Ener- 
gie zu vcrsorgen, Weil jedoch die Langsversiegelungsbacke 40 
kontinuicrlich aktiv ist, wenn die Materialbahn sich bewegt, 
wcist dicsc zweite Nova Star 3H eine andere Betriebsweise 
auf. Wenn die Langsversiegelungsbacke verwendet wird, 
scndci die zweite Nova Star 3H zu Beginn ein Testsignai, 
uin die Rcsonanzfrcquenz zu bestinmten und beginnt, Strom 45 
bei der Resonanzfrequenz auszugeben. Danach pruft die 
zweiic Nova Star 3H kontinuierlich die Spannung und den 
Strom des zwciien offencn Schwingkreises, berechnei die 
Rcsonanzfrcquenz und siclli sich selbst ein, um Strom bei 
der bcrcchncicn Rcsonanzfrcquenz des offenen Schwing- 50 
kreises Jiuszugeben. Dies wird so lange fortgesetzt, wie die 
zweiic Nova Star 3H ausgelost wird. 

Ein Fachmann kann zahlreiche Variationen und Modifika- 
tionen vorsehen. Beispielsweise konnen die beweglichen 
Glieder des vorliegenden Systems zur Bewegung entlang 55 
derFiihrungsbahn durch verschiebbare Zwischenverbindun- 
gcn zwischen dem beweglichen Glied und der Fuhrungs- 
bahn angcbracht sein, oder das bewegliche Glied kann in 
Bezug auf den Fiihrungsbahn magneUsch schweben. Alle 
diese Modifikationen liegen ini Geist und im Rahmen der 60 
beigcfuglen Anspriiche. 

Palenianspriiche 

1 . Vcrpackungsmaschinc umfasscnd: 65 
erste und zweiie Schlitten mit ersten bzw. zweiten 
Wcrkzeugen, um eincn Verpackungsvoigang auf ersten 
bzw. zweiten Teilen eines Werkstuckes auszufiihren. 
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und 

erste und zweite Antriebe, die mit den ersten bzw. 
zweiten Schlitten antriebsmassig verbunden sind, um 
die Schlitten entlang einer gemeinsamen ersten Um- 
laufbahn anzutreiben. 

worin der erste und zweite A ntrieb unabbangig vonein- 
ander betreibbar sind, um die ersten und zweiten 
Schlitten unabbangig voneinander anzutreiben. 

2. Maschine nach Anspruch 1, worin die Werkzeuge 
einen Versiegler, Schneider oder eine Kombinadon da- 
von umfassen. 

3. Maschine nach Anspruch 1, femer umfassend: 
eine erste Gruppe von Schlitten umfassend den ersten 
Schlitten, und 

eine zweite Gruppe von Schlitten umfassend den zwei- 
ten Schhtten, 

worin einer der Schlitten in jeder Gruppe entlang einer 
ersten Umlaufbahn angctricbcn ist und der andcrc in je- 
der Gruppe endang einer zweiten Umlaufbahn ange- 
trieben ist, wobei die Schhtten der ersten Gruppe mit 
den ersten Werkzeugen in fiinkdonaler Zuordnung mit 
dem ersten Teil des Werkstucks angetrieben sind, und 
die Schlitten der zweiten Gruppe mit den zweiten 
Werkzeugen in fiinktionaler Zuordnung mit dem zwei- 
ten Teil des Wedcs tucks angeUieben sind, 
worin die ersten und zweiten Gruppen von Schlitten 
unabbangig voneinander endang der Umlaufbahnen 
angetrieben sind. 

4. Maschine nach Anspruch 3, femer umfassend: 
einen ersten Antrieb, der antriebsmassig mit dem 
Schlitten der ersten Gruppe verbunden ist, und 
einen zweiten Antrieb, der antriebsmassig mit dem ei- 
nen Schlitten der zweiten Gruppe verbunden ist, 
worin der erste und zweite Antrieb unabbangig vonein- 
ander betreibbar sind, um einen der Schlitten in jeder 
Gruppe unabbangig voneinander endang der Umlauf- 
bahnen anzutreiben. 

5. Maschine nach Anspruch 4, worin der erste Antrieb 
auch mit dem anderen Schlitten der ersten Gruppe an- 
triebsmassig verbunden ist, und der zweite Antrieb 
auch mit dem anderen Schhtten der zweiten Gruppe 
antriebsmassig verbunden ist. 

6. Maschine nach Anspruch 3, femer umfassend einen 
Befiiller, der zum Befullen wenigstens des ersten Teils 
des Wedcstiicks mit einem Produkt konfiguriert und 
dem Wericstuck zugeordnet ist 

7. Maschine nach Anspruch 3, worin das Werkstuck 
eine Materialbahn umfasst und die Maschine eine Zu- 
fuhreinrichtung umfasst, die zum Fiihren der Material- 
bahn im Bereich der Werkzeuge konfiguriert ist. 

8. Maschine nach Anspruch 3, femer umfassend eine 
dritte Gruppe von Schlitten, deren jeder ein drities 
Werkzeug umfasst, das zum Ausfuhren eines Veipak- 
kungsvorgangs an dem Werkstuck konfiguriert und di- 
mensioniert ist, wobei ein Schlitten der dritten Gmppe 
entlang der ersten Umlaufbahn angetrieben ist und der 
andere Schlitten der dritten Gruppe entlang der zweiten 
Umlaufbahn angetrieben ist, wobei die Schlitten der 
dritten CJruppe mil den dritten Werkzeugen in funktio- 
naler Zuordnung mit einem dritten Teil des Werkstucks 
angetrieben sind, worin die dritte Gruppe von Schlitten 
unabbangig von der ersten und zweiten Gruppe ange- 
trieben ist. 

9. Maschine nach Anspruch 3, worin die ersten und 
zweiten Werkzeuge zum zusanimcnwirkcndcn Grcifcn 
und Ziehen der Materialbahn in eine Werkstuckrich- 
tung zwischen der ersten und zweiten Umlaufbahn 
konfiguriert sind. 
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10 Maschine nach Anspruch 9, ^nier "mfasscnd 

hancicvoneinanderkonfigunertist. 
1?^ Maschine nach Anspruch 11, wonn der Regler n 
u'nkSerZu«dnungnuldenSchhttenundkonfi^^^ 
rienist, die Bewegung der Schhuen enda^gder^^^^^ 
laufbahn zu verlangsamen. wenn die Werkzeuge be 
wegt xverden, urn am Weikstuck einzugreifen, und d e 
BeSelung der Schlitten zu beschleumgen wenn ^e 
Sung zum Eingrcifcn am Wcrkstuck bccndct St. 
irMaschine nach Anspruch 11. femer "nrfas nd. 
pfnen Werksluckieilsensor, der so konfigunert und po- -O 
Sil^lSdass er die Position die.serWerkstuckte.le 

SfS'in funktionaler Verbindung nut dem 
wXtuffiesensor und mil den SchUttengnippen 
uinSewegungsrale enllang der Umlauftahnen zu 2, 
ve^iS so dass jedes Werkzeug beim en^P^^^^^^ 
Ln Teil des WerkstUcks ansetzt, wenn es damit in Bn- 

!f Maschine nach Anspruch 3. femer "^ifassend eine 
flruDDe von gekoppelten Schlitten, die enllang der er- 30 
^^^n uXtWin angetrieben sind, und jeder der 

gen Antrieb antreibbar sind. . j * ^; 

fs SLchine nach Anspruch U, won^ imnd^en^^ 
ner der gekoppelten Schlitten auf einer Rucklautseite 
Z e«ten UniLfbahn getrennl voni Werks.uck ange- 

if Silhine nach Anspruch 3. Wn die Werkzeuge 
einen Versieglerumfassen. 

17 Maschine nach Anspruch 3, wonn die erste una 
zwei^eauppeenttangderUmlaufbahnenaufeinander- 

foleend benachbart sind. , ^M^ti 

18 Maschine nach Anspnach 3. ^^^^J;"!/^'^'^"!'^]!, 
ven Posiiionen die Werkzeuge in der Nahe zueinander 
Ineiet sind. so dass die Werkzeuge zusanmienwu- 50 
tenTeinen Verpackungsvorgang am Werkstuck aus- 

Ma^E nach Anspnich 3 Jemer umj-nd «ne 
^t den SchUtten verbundene Fuhrungsbahn um die 
^hlitien enllang der XJmlaufbahnenzutuhren Si 
'o Machine nach Anspruch 3, worin die Aninebe 
;nd *e Umlaufbahn so konfigunert «nd, dass der Be- 
ttieb der Antriebe jeweils in eine einzige R"=huing be 
w^kt, dass die Schlitten sich enllang detXImlaufbah- ^ 

"r Ehtne nach Anspruch 3, femer umfassend ei- 
^en Puffer, der mil mindestens einem der ersten Schl. - 
ten vetfcunden ist und so posidoniert ist, dass er nut «- 
nem der zweiten SchUuen in Koniakt sieht und so kon- 
figurS ri dass cr cincn Auf schlag dazwischcn absor- 

2? Maschine nach Anspruch 3. f«™-^ »"!^''^"'* 
Brenuie, die ira wesenUichen gleichzeiug in eine 



bremsende Beziehung ^'^^''^'I'^'^^J^'^^ 
ten treten kann, um eine Bewegung der Schhttcn ent 

lane des Wefics zu bremsen. .... 
J^'£schin\ nach Anspruch 22. worn, die min^^^^^^^^ 

zwei Schlitten fedemd vorgespannte BtemsWotze auf- 
teLn! die mil der Bremse in bremsende Beziehung 
^eten konnen, um Bremskraft zwischen den minde- 
stens zwei Schlitten zu verteilen. 

^SsrdL^^rti^e^^^^^^ 

™ auf jeweils einem Werkstuck konfigunert ist, 
LTtf und zweite antreibbare Elemente, die mil dem 
SchUt^n v^lJLunden sind. um die SchUtten enllang der 
Umlaufbahn zu bewegen. wemi das antreibbare Ele- 

rrjSrb?l"SrcibbarcnEl— 
ordnet und ihnen zugeordnet is^, so d^^^ to ^ntneb 
antriebsmassig mil jedem '^.^f*'''^"^'^™^"^^^^ 
bunden ist, wenn jedes ^t^***^. ^l^^^'f^S^^on 
ersten Teil der Umlaufbahn angeordnet Bt ""d fi«a von 
dSer Verbindung mil jedem -Ue|^^ E« 
ist wenn jeder Schlitten in einem zweiten Tfcil der Um 

±^rrund zweite antreibbare Element im we 
ZXhen fur eine gekoppelte Bewegung gekoppell 
rind, wenn die SchUtten entlang der Umlaufbahn be- 
::iw:in. und worin die Werk^eugem^^^^^^^ 
Zuoidnung mit den entsprechenden Teilen des ^erk 
Sckes in einem bestimmten Arbeitsbereich der Um- 

o3"%trfi^i zum Ausfuhren eines Verpackungsvor- 

Slbef "rschlitten einer ersten SchUttengruppe 
feSs enUang ersten und ^-dten Un^aufbahn^ - 
einer Position relaiiv zueinander mit ersten Werkzeu 
gen der SchUtten der ersten Oruppe in funktumler Zu- 
ordnung zu einem ersten Teil eines Werkswcks. 
An3n von SchUtten einer zweiten Schbttengnippe 
feSs enUang ersten und --'en Umlaufb^n^un- 
abhangig von der ersten Gruppe nut zweUen Werkzeu 
feS zweiten Gnippe in funktionaler Zuordnung zu 
dnem zweiten Teil des Werkstucks. 
AusfOhren eines Vetpackungsvorgangs an dem Werk 
ftSck^t den ersten und zweiten Werkzeugen an den 
SnXs Werkstucks, wenn die Schlitten in relahven 

?f tS;StchAnspruch25 wonndasAus^^^^ 
des Vorgangs Versiegeln. Schneiden oder Fugen des er 
sten Teilstiicks umfasst. 

27 Verfahren nach Anspnich 25, wonn das Ausfuhren 
des Voroangs zusammenwirkendes ^fo«chleben des 
W rkScL'mit den Werkzeugen in ^erkstudo^ 
richtung zwischen der ersten und zweiten Umlaufbahn 
in einer Werksiuckgeschwindigkeit "mfassu 
die erste und zweite Gruppe in erster und zweiter Oe 
ShwSigkeit entlang der Umlaufbahnen angetneben 

Verandem der ersten und zweiten Ge- 
Swindigkeit umfasst. um die Werksiuckgeschwindig- 
keit im wesentlichen konstant zu halten. 
n Zd^hten nach Anspruch 25, femer uiiitassend_ 
Bewegen des Werkstttcks in Bezug auf dieUmlaufbah- 
ncn in cincr Wcrksliickgcschwindigkcit^ 
Detekiieren der Position des ersten Teils des Werk 

jSdas Antreiben der Schlitten Antreiben der ersten 
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Gruppe in einer ersten Geschwindigkeii endang der 
Umlaufbahnen und Verandern der ersten Geschwindig- 
ken m Abhangigkeit von der deiektierten Position des 
ersten Teils des Werkstiicks und von der Werkstiickge- 
schwindigkeit umfasst, um die ersten Werkzeuge beim 
eiiten Teil des werks tucks anzusetzen. 

29. Verfahren nach Anspruch 28, femer umfassend: 
Detektieren der Position des zweiten Teils des Werk- 
s tucks, 

worin das Antreiben der Schlittcn Antreiben der zwei- 
ten Gruppe bei einer zweiten Geschwindigkeit enQang 
der Umlaufbahnen und Verandern der zweiten (}e- 
schwindigkeit in Abhangigkeit von der deiektierten Po- 
sition des zweiten Teils des Werkstiicks und von der 
Werkstiickgeschwindigkeit umfasst, um die zweiten 
Werkzeuge bei der zweiten Position des Werkstucks 
anzusetzen. 

30. Verfahren nach Anspruch 28, worin das Ausfuhrcn 
des Vorgangs zusammenwirkendes Greifen und Ziehen 
des Wcrkslucks mit den zweiten Werkzeugen in eine 
WcrksiLickrichtung zwischen der ersten und zweiten 
Unilauthalin bei der Werkstuckgeschwindigkeit um- 
lassi, und das Antreiben der Schlitten Antreiben der 
zwciien (Jruppc bei einer zweiten Geschwindigkeit 
cnilani: der Umlaufbahnen und Verandern der ersten 
und zweiicn Geschwindigkeit relativ zueinander in Ab- 
hiingigkcii von der dctektierten Position umfasst, um 
die crsicn Werkzeuge beim ersten Teil des Werkstucks 
anzusoizcn. 

31. Verfahren nach Anspruch 25, worin das Antreiben 
der SchHiten unabhangiges Antreiben der SchUuen der 
erslcn und zweiicn Gruppe in eine Position relativ zu- 
einander umfasst, in der die Werkzeuge in funktionaler 
/uordnung nut den jeweiligen Teilen des Werkstucks 
sind und in Nahe zueinander Hegen, um den Vorganc 
zusanunenwirkend auszufuhren. 

32. Verfahren zum Ausfiihren eines Verpackungsvor- 
gangs an einern Werkstuck umfassend: 

das mindestens eine Werkzeug umfasst erste und 
zweiic AVerkzeuge, 

das Verandern der ersten Geschwindigkeit umfasst Ver- 
andern einer relatives Geschwindigkeit zwischen den 
ersien und zweiten Werkzeugen, um die Wericzeuge in 
eincr funktionalen Zuordnung mit dem Teil des Werk- 
stiicks anzusetzen, und 

das Ausfuhren des Vorgangs an dem Teil des Werk- 
stucks mit dem angesetzten Werkzeug. 

33. Verfahren nach Anspruch 32, worin: 
das Werkstuck eine Materialbahn umfasst, 

das Werkzeug ein Versiegelung werkzeug umfasst, und 
das Arbeiten an dem Teil des Werkstiickes Versiegehi 
ernes Teils des Werkstucks umfasst 

34. Verfahren nach Anspruch 33, worin: 
das mindestens eine Werkzeug erste und zweite Versie- 
geiungswerkzeuge umfasst, 

das Verandern der Werkzeuggeschwindigkeit Veran- 
dern der Werkzeuggeschwindigkeitcn der ersten und 
zweiten Werkzeuge umfasst, um die Werkzeuge in ei- 
ner funktionalen Zuordnung mit dem Teil des Werk- 
stucks an seinen gegenuberliegenden Seiten anzuset- 
zen, und 

das Arbeiten an dem Teil des Werkstucks zusammen- 
wirkendes Arbeiten daran mit den ersten und zweiten 
Werkzeugen auf gegenuberliegenden Seiten umfasst. 

35. Verfahren nach Anspruch 32, worin das Detektie- 
ren der Werkstiickgeschwindigkeit und -position De- 
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lekiieren einer Markierung an dem WerkstiSck umfasst. 
Hierzu 65 Seite(n) Zeichnungen 
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